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ORGANITZACIÓ 
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1.1.- INTRODUCCIÓ 
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- Datos: Se refiere a las ideas que motivan a la formación de la empresa. : 
. Dinero: Aportación de los socios en efectivo, aunque no acostrumbraa ser asi, o ir al banco y pedir prestado. El primer 
caso eran antes habitual, el capital y la dirección de la empresa pertenecen a una persona. En el caso de aumentar el 
número de socios, los antiguos duerios mantienen el dominio (5 194). Si aumenta mucho el capital, la empresa entra en 
bolsa, en este caso la familia inicial no domina la empresa, pertenece al consejo de administración (FECSA, DRAGADOS). 
En el caso de FECSA el dominio lo tiene un 3024 y DRAGADOS un 2304. Las otras partes estàn muy diluidas. El Banco 
Central tiene un 2394 domina el consejo de administración. El Banco Central tiene a parte un 1524 aproximadament 
correspondiente a filiales. 

Trabajo y Renologia: Los avances tecnológicos ayudan aconseguir el minimo coste, llamado EFICIENCIA. La gente 
trabaja menos y produce màs. 

- Entorno: Donde està localizada la empresa. Ej: Corea, el trabaio manual és més barato (no hay seguridad social). 

.- Energia: Ej: El cemento tiene un coste elevadado, muy automatizado, materia prima barata, mano de obra barata pero 
grandes costes energéticos (hornos a altas temperaturas...). La administración hace untipo de subvenciones, actualmen- 
te el combustible màs barato es el gas. 

2 Bienes de equipo: Maquinariapara la Fabricación. 

Produdos y servicios: 

- Resultados: Es lo màs importante, Interesanbeneficios, observar precio de venta del producto y costes de fabricación. 
. Entorno: Condiciona las ventas. Ej: Epoca de crisis. A veces se vende més barato, sin que salven los costes, pero es 
màs rentable vender barato para mantener unos costes minimos, que no vender nada. 

- Dividendos e impuestos: Ej: El Estado se queda un 3594 del beneficio, con la excepción de que el Estado subvenciona 
por intereses sociales, públicos, ej: el medio ambients, filtros en las fàbricas. Se producen desgravaciones. La ley dice 
que el beneficio neto se someta al consejo de administración (o accionario mayor). Este acostumbra a repartir en 
dividendos y en inversiones para la empresa. Si el dinero que reinvierte da unos buenos beneficios en el afío que viene, 
es mejor que no se reparta en dividendos. Ej: DRAGADOS 5079 en dividendos. Empresas elèctricas 9074 en dividendos 
contal que los accionistas no se vayan y esto genera que tengan grandes deudas. 


Activo Pasivo 
Activo.:— ) Terreno Capital social 
Fijo 1 Edificios Reservas 
Maàquinas DE 
Activo.— ) RADMINISTRACION Les 
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Funciones principales según Fayol: 1.- Financiera 

2.- Técnica 

3.- Comercial 

4.- Seguredad e Higiene 

S - Administrativo v Directe 
Muficaaan: Se crea una empresa por satisfacer unas necesidides socibes, sé hicen semos estudios dunque con 
ciertosriesgos. Le hucen ples 9 previsiones 4 largo temo y a cortotermimio it mics Plinsontingente. caní 
ne se hucen nor hechos sigmificatirvos Ej Sadam Hussein nemde Euvent, sube el precio del pretoleo 
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-Organización: Determina las actividades necesarias para cumplir los objetivos. Tecnicas enmaquinaria, contabilidad,.. 
- Dirección: Guia y supervisa el trabajo. Orienta, coordina, Y la obtención de un objetivo. 
-Control: Seguimiento de la actividad con tal de observar si se sale del plan, observar grado de desviación. 


1.2.- SIGNIFICAT DEL TERME "ORGANITZACIÓ" 

Hasta finales del siglo XIX significabacontabilidad. DE L 

A Finales del siglo XIX y durante la primera mitad del siglo XX se divide: -organización 
, i : À -contabilidad 


ORGANIZACIÓN ii 
"Conjunto de elementos humanosY dé A e coordinados según Un esquema preciso de 
interrelaciones y dependencias, con el propósito de alcanzar eficientèmente uno o varios objetivos de interés común." 


TEORIA DE LA ORGANIZACION j 
Representa la parte de la Teoria General de la Administración que se orienta a los aspectos de disefio organizativo y del 
comportamiento humano en el seno de la empresa. 3 


REVOLUCIÓN INDUSTRIAL 

-Babbage (1792-1872): "Sobre la Economía de la maquinaria y su fabricación" 

Taylor (1856-1915): Americmo. Normalización. Consultoria de Ingeniería (empresa que incrementa los ingresos de 
otras empresas) 

-Gantt (1861-1919): Diagramas. Gràficas de producción diaria, Sistemas de incenlivos en el trabajo. 

-Fayol (1841-1925): "La administración industrial y general" 

—Fond (1863-1947): Cadenss de montaje. Organización cientifica de la producción. Busca rapidez en el trabajo, lo ayuda 
mediarte incentivos (primas de producción). Logró sacar el FORD-T més barato en los afios 20 (3008) que en los afios 
10 (12008), porque redujo costos, etc. 

- Elton Mayo (1880-1949): Anàlisis de psicologiay sociologia de laorganizaciónindustrial (motivación). VYestem Electric, 
anàlisis de bajo rendimiento de algunos sectores, debido aque este sector trabajaba aparte de la fàbrica, èl logrò mostrar 
que hacer cojinetes servia para el producto final. Otros problemas: falta de luz, muchas horas seguidas....Logró que la 
gente se sintiera importante dentro de la empresa. Anunque se volviera a las condiciones iniciales (menos luz...) 


EVOLUCIÓN EMPRESARIAL HASTA LA ACTUALIDAD. (13-10-95) 

1904: Primera asignatura de Organización de Empresas en la Universidad de Cornell. 

1908: Primer departamento de Organizacióm Industrial en Pelsylvania. 

Frante Gillbert- Lillian Moller: MICROMOVIMIENTOS (THERBLIGS). Estudio de los movimientos que se hacen en 
el trabajo, Gillbert se dedicó a la construcción, logró poner tochos ensólo 4 micromovimientos, logró triplica: la fabri- 
cación. 

1957: "Critical Path Method" (CPM). La Empresa Dupont (química) logró abrir y cerrar fàbricas sin dejar de fabricar el 
produeto. 

1958: PERT. Proyecto Polaris Marina de los EEUU 250 contratistas, 9000 subcontratistas. Actualmente se uti lizapara 
crear centrales nucleares. PERT: Analiza cada una de las secuencias de la construcción de la central nuclear, por ejem- 
plo: primera actividad: expropiaciones, compra... : segunda actividad: allanar el terreno y calcular el tiempo, después 
edificar, electrificar, ... En todas estas actividades se define una fecha de inicio y otra de final como màximo, Se puede 
estudiar si se està adelantando o retardando la construcción y observar si esto afecta al resultado final. 

1975: Intormàtica MRP l'Material Requeriment Planning") Planificación de las necesidades materiales, liga clientes, 
proveedores, stochs...., todo informatizadado. MRPIL, màs completo, contempla los recursos a utilizar (humanos y 
emuipos) f 4 

1977: Sistema de producció de Toyota en Japón. Técnica "Just In Time" (IT). Mi inimizución de existencias, se Habaja 
sin almacén, no hay stochs de reserva. Se trabaja en función de la demanda, cuando se hace la demanda se compran los 
materiales y se fabrica. De este modo se minimizaan los costos. Ha de haber "O" averias, "9" stocls... 


13- ESCOLES DEL PENSAMENT ORGANITZATIU El (ESCUELA CUANTIATVA) 


y. JESCUELA PSIÍCO-SOCTOTOGICA 


ESCURLA CLASICA 
Fayol, Taylor 


ESCUELA NEn)L 
ESCUELA DE LAS RELAVCIONES HUMANAS Eoonel, DrucRer 


Elten Mayo 


ESCUELA CUANTITATIVA: Se analiza la fabricación de un producto desde el punto de vista matemàtico, se planea un 
sistema de 15 o 20 incógnitas. Estas incógnitas son : materia prima que se necesita, energía, costes fijos (Iuz, contabili- 
dad,.. y Y cada una de las variables se relacionan. El nP de ectiaciones pueden ser muchas, seutilizan unos "óptimos 
matemàticos", quedan siempre algunas variables indeterminadas. 

ESCUELA PSICO-SOCIOLÓGICA: Rechazan los aspectos matemàticos, relacionada con la escuela de las relaciones 
humanas, I 

ESCUELA NEOCLÀSICA: Prinçipios de la escuelaclàsica, aplicados al contexto actual. 

ESCUELA DE SISTEMAS: Introduce la informàtica, civematioa: Reg logos las lipem de Pam ens Al lores, 


1.4.- PROGRAMES D INVESTIGACIÓ: PROGRAMA DINVESTIGACIÓ INSTRUMENTAL, PROGRAMES 
D'INVESTIGACIÓ PSICOSOCIOLÒGICS TPROGRAMA D'INVESTIGACIÓ. DECISIONAL .: 
Pninaipios de investigación: 
Programas: —.- Investigación instrumental REIS Escuelas Gitsiony Nooalisioa 
.- Investigación psico-sociológica: Escuelas de Relaciones Humanas y la Psico-sociológica 
Investigación decisional (trabajador es lo Y importante de laempres): Escuelas Cuantitativay Sistemas. 
Programas de investigación: 
1- Programa de investigación instrumental 


Principios: Jerarquia 
Unidad de Mando 
O'Donnell, Dructer Excepción o Delegación 
Angulo de autoridad 
Jerarquia: Sistemas jeràrquico clàsico: el militar. Especialización Organizativa 


Unidad de mando: Relacionado con el anterior. 

Ventaja: a cada persona le manda una, si le manda màs de una persona se crean problemas psicológicos. 
Excepción o delegación: Hay un principio de excepció contal que todo no ha de pasar por el director general 
(por ejemplo). Dar'un margen de confianza a un inferior. La delegación no evita la responsabilidad del superior 
que manda la faena. . 


Angulo de autoridad: En los lugares altos del ordinograma ha de ser un àngulo pequefio porque sus faenas son 
importantes, un màximo de 5 o 6 personas inferiores. A medida que se bajael àngulo se puede ampliar de 20 a 30 
personas. t 

Especialización organización: Ordinograma horizontal. Especialistas de un trabajo determinado, de manera que 
cualquier trabajador puede acudir a pedir consejo. 


2. Programa de investigación psico-sociològica 


Leyes laborales Principios:. — Liderparticipativo 

Sindicatos Grupos de trabajo 

Multiproducto Delegación de autoridad 

Multimercado Amplia àngulo de autoridad 

No ala especialización 

Cambio de principios: Jerarquía por lider participativo. 

Qrupos de trabajo: Formales e informales 

Delegaçión de autoridad: Ahora es habitual 

Angulo de autoridad: Se amplia, màs participación. 

Especialización: Se reduce porque se trabajaen equipoy los problemas se pueden solucionar més facilmente. 

Habré conflietos entre la gente: diferencia de clases, relación capital-trabajo. Se ha de tener en cuenta pars que 

funcionebien: 

1.- Los subordinados acepten la orden del superior porque es la persona adecuada, està més Raó ., pero 
no como Una orden. 

2.- Comunicación en red por ordenador, todos informados entre sí. Serà el eje principal de la empresa. 

3.- Las motivaciones del trabajuder no solo por recomendacion econòmico sino por la l'ormación, motivaciones, 
sefiales, etc 


fon devisionil 
hunlugi este program La escuelxeuantitativa y iuescuets de sistermas, us "ermos por separa. 
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Escuèlà Cuantitativa: Se debe a estudios sobre la empresa (resolución de ecuaciones). Dan lugar a la gestión de la 
empresa: . Formulación matemàtica 

.- Investigación operativa 

.e Presupuestos de decisión. Management. 


1.5.- ESCOLES DE SISTEMES teI0323) 
Consecuencias: 
le - hterdependència: El sistema empresa se declarat abierto" May itrdependenciaente sus elementos, sus objetivos 
y el entormo)esté siempre en contacto con el exterior, — : 

2-Totalidad: El sistema empresa se analiza en'global'utambién sus jartat independiedtes yse llega ala conclusión de 
que el total es més importante que la suma del todas las partes, se conoce como SINERGIA. : 
3.- Busqueda de un fin común: Se busca siempre el objetivo de la empresa. 
4.- Entradas-Salidas: El sistema empresa se compone de un conjunto de entradas (materia prima, tecnología, personal) 
que nos permiten llegar al producto en función de las salidas (precios) y muchas veces estas salidas no van a parar al 
consumidor y con entradas de otro tipo de empresa. 
5.- Transformación: Tecnologia que aplica la empresa para transformar las materias primas en el producto final. 
Ó.- Entropia: Estado de màximo desorden y de indeterminación al que puede llegar la empresa (8j: falta de comunicación 
entre sus miembros) 
7.- Regulación: Tiene lugar cuando se replanifica, se corrigen las actividades de un sistema. Esto ocurre porque hay un 
control que da lugar a desviaciones que estàn presupuestadas y en función de ellas se regula o planifica. 
8.- Diferenciac ón: Los sistemas màs complejos siempre se pueden dividir en elementos màs sencillos que estén especia- 
lizados. 
9.- Jerarguia: Los sistemas se dividen en subsistemas y estos subsistemas y asi sucesivamente y esto da lugar a los 
diferentes niyeles en el interior de la empresa. 
10.- Equifinalidad: Los sistemas abietrtos pueden llegar al mismo estado final en combinación con otras primeras. 


TEMA 2 


2.1.- L'EMPRESA COM A ORGANITZACIÓ: ORGANIGRAMES 
H.- Concretar las actividades (invertario) 
2.- Ag rupar las actividades: Se puede hacer según: 
a.- Funciones: Parte comercial, parte técnica, Se puede agrupar en dos tlaseri 
-Por experiencia 
-Por objetivo: Segúnlos objetivos del personal las facilidades que de la empresa. 
b.- Procesos: La empresa tiene como característicaprincipal la fabricación, en este caso la empresa tiende a 
dividirse en partes. Ej: industria siderurgia se divide é en minas, transporte, obtención de hierro de 1" 
Función, obtención de hierro de 2 función. 
c.- Territorio: Dividir la empresa por territorios y en cada región sele deja actuar por su cuenta, si es bueno se 
potencia y si tiene perdidas se cierra. 
d.- Por clientes: Ej: El Corte Inglés, dividen las plantas según la necesidad de los clientes 
3.- Autoridad y responsabilidad: Se les pone unresponsable a cada una de las actividades de la empresa, si hay activi- 
dades que tengan algo en común se busca un jefe general. Ej: Jefe de ventas, Jefe de producción, 
4.- Resolverinterferencias: Solucionar los problemas que puedan surgir en la empresa. 


2.2.- MODEL D'ORGANITZACIÓ JERÀRQUICA O LINEAL 

Es un modelo para empresas pequefias o medianas, puede ser para grandes pero si sólo fabrican un producto de forma 
repetitiva o tienen una tecnología sencilla, 

Eremplol: 


CONSEJÓ DE ADMINISTRACION 
DIRECTOR GENER 


DIRECTOR 
FINANCIERO 


DIRECTOR 
COMERCIAL 


DE PERSO 
DE PRODUCCION DE PERSONAL 
fentajas: -Organización facil de entender 
-Areas de autoridad muy definidas 
-Cada trabajador es responsable anteun sólo jefe 
-La comunicación de información es directa en sentido ascendente y la de órdenes en sentido descendente. 
Hconvenientes: -Cada supervisor tiene responsabilidad sobre tareas variadas 
-Se acumula el trabajo cotidiano en detrimento de la planificación y el control 
-Ineficacias debidas a la carencia de especialización 


Cuando la empresa crece se produce un incremento de burocracia lo que implicamayor lentitud / 


rigidezen el comportamiento administrativo de la empresa. 


CONSEJO ADMINISTRATIVO 
DIRECTOR GENERAL 


Ejemplo2: 


Presupuestario 


2.3.- MODEL D'ORGANITZACIÓ FUNCIONAL (o de Taylor) 
Ordinograma vertical" 


de comereri, produvciony Unaneiero, es el método actu 
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Ventajas:— 7 - Cadasupervisor trabdja exclusivamente en su especialidad (més rapidez), puede absorverse el ereci 
miento de la empresa Ges para mediana Yy gran empresa), permite el crecimiento ràpido de la 
empresa. 

"Actividades de la empresa divididas en i Rinojones y ignadas a especialidades. 
- El consejoy asesóramiento del: expertò a disposición de cada trabajador. 

Inconvenientes: ú 1 nay confusión 

e la organización al incidir varias autoridades. 

problemas generales y globales de la empresa. 


ASESOR DE 
PROGRAMACION.: 


DIRECTOR FINANCIERO 


DIRECTOR DE PRODUCCION 


Ventajas: -Utiliza especialistas que asesoran a diversos departamentos 


DIRECTOR COMERCIAL 


-Mantiene el sistema de unidad de mando 
Tnconvenientes: -Las decisiones pueden ser més lentas debido a consultas con los STAFF que frenan las decisiones. 
-El personal STAFF puede interferirse en cuestiones organizativas de la empresa provocando 
confusión. 


-Al utilizar STAFF especialistas se incrementan los costes de producción. 


DIRECTOR GENERAL/- -— — -—lADJUNTO DIRECTOR GENERAL 


"(ASESOR DE PROGRAMACION STAFE 1 persona 
ASESOR)——. ES 
FISCAL ANCIERO 


2 0 més personas 
DIRECTOR De de 
PRODUCCION 


STAFF: Personal que no manda (— — — J. Hay dos tipos: : 
Personal: Fjemplo: adjunto a director general, resuelve un tanto por ciento de las problemas del director general 
Especialistas: Ejemplo: asesor de producción, de fiscal, una o varias personas. 


2.5.- MODEL D'ORGANITZACIÓ DIVISIONAL (3-11-95) 
Hay tres tipos: -por productos 

.poràreas geograficas 

-mixta 


2.5.1.- DIVISION POR PRODUCTOS 


Ventajas: -Las responsabilidades quedanperfectamente definidas 
-El Dr General tiene menos responsabilidad sobre cada división, juzgandolas sólo por sus resultados. 
-Las cuentas de pérdidas y ganancias permiten saber que productos son o no rentables 
-Permite aumentar el rP de productos a fabricar creando nuevas divisiones sin perjuicio de 
Benplo Firetii dividió la fabricación según el tipo de preducto, paranacer ia màtisis mdividunl de ò 
produeto m rinde, se reduce la producción y si no interesy uun asi se puede vender esa purte, sin que iutotulidzc de 14 
empresa halla de venderse. Vendin a los alemanes Ampliactón con un fàbrica de Fi 


ORG 9 


2.5.2.- DIVISION POR AREAS GEOGRÀFICAS 


DIRECTOR GENERAL 
cecs 


DIRECTOR ZONA Ah DIRECTOR ZONA P 
Drs : CE ERDRCEN 
Ventajas: -Mejor adecuación del mercado a la zona donde està la sucursal (menos coste de transporte) 


-Utilización de los recursos de la zona, como primeras materias, con el consiguiente ahorro. 

-Reacciona màs rapidamente frente a las posibles emergencias, 
Ejemplo: Empresas de fabricación de envases de vidrio: PICASA, VIDRALA, VILESA. VIDRALA: se dedica a la 
fabricación de botellas de menor peso. Crea una filial enel Levante (Albacete, Candete) igual que hicieron enla empresa 
origen en el Pais Vasco. Escoge personas de la zonay es independiente. 


2.5.3.- DIVISION POR ESTRUCTURA MIXTA 


Ejemplo: URALITA: fabrica placas de uralita. Lo que compra es cemento, lo compra la empresa matrízy lo distribuye 
por las filiales para que salga més barato. Las finanzas se llevan de una manera única de contabilidad. En cada zona se 
produce y se vende. El personal se hace en un criterio único, la selección de personal se hace a partir de la empresa 
matriz, 


EJERCICIO: Ordenar los cargos: jefe de producción, director comercial, presidente del consejo de administración, 
director general, jefe de planificación y control, director financiero, jefe de mantenimiento, director de ventas, jefe de 
distribución de productos, jefe de métodos y tiempo, jefe de control de calidau, jefe de marheting, jefe de recursos 
humanos, director de producción. director de compras, jefe de servicios auxiliares, je fe de lasección (A.B,C)de produc- 
ción, jefe de disefio e investigación, jefe de contabilidad. 
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TEMA 3: MÈTODES DE TREBALL 


3.1.. ESQUEMA DELS MÈTODES DE TREBALL 
Esquema destinado a la mejora de los métodos de trabajo MMT. 


Seleccionar Trabajo 


l ca 
Hoja de Proceso DIAGRAMAS 


Operaciones / Analisis CIRCULACIÓN l Actividades MANOS 
del Proceso Í del Proceso l Recoridol Hilos Í. simultaneas J. Bimanuale: Sinogramas) 


Examinar Método Actual 
Desarrollar Método Actual 


Aplicar Nuevo Método 


( Controlar aplicación Nuevo Método) 


Circulación:. De recorrido: circulación de productos 

De hilos: circulación de hilos 
Actividades simultàneas: Relación hombre-màquina 
Manos: Micromovimientos 


3.2.- HOJA DE PROCESO 


Tipo de material a utilizar 
Nombre empresa OPERACION I OO o FECHAS 
Departamento Llenado de sobres con cartas 
Planos OPERARIO j 0 ANALISTA EQUIVALENCIAS 
UNIDAD DISTANCIA TIEMPO DESCRIPICIÓN OBSERVACIONES 
CONSIDERADA TIPO 
10 sobres sm 402 Coger 10 sobres 
10 hojas 2m 132: Coger 10 hojas 
4 cartas - 3522 Cortar 1 hoja en 4 partes 
Icarta/Isobre . 220 Una carta dentro de un sobre 
10 sobres con carta 3m 292 Almacenar 10 sobres llenos con carta 
Croquis: 1: sobres 
N 2: hojas 
7 3: Almacen sobres con cartas 


4: Mesa de trabajo 
5: Operario 


3.3.- ACTIVITATS QUE CAL REALITZAR EN UN MÈTODE DE TREBALL: LA CLASSIFICACIÓ 722 


3.4- DEFINICIÓ I SÍMBOL DE LES CINC ACTIVITATS FONAMENTALS: COST DE CADA UNA D'ELLES22 


ACTIVITATS FONAMENTALS 


1. Operació. 
2. Transport. 
3. Inspecció. 
4. Demora. 
5. Emmagatzematge. 
Activitats dinàmiques actives, de sortida,preparatories ): 
Operació 
Transport 
inspecció 
Activitats estàtiques( quan la peça està parada): 
Demora 
emmagatzematge 


DEFINICIÓ 1 SIMBOL DE LES ACTIVITATS 


1.Operació: O 
Es quan es modifica un objecte o quan es monta o desmonta o quan es prepara un 
objecte per una altra operació, transport, inspecció o emmagatzematge. 
Es operació fer càlculs i rebre o donar informació. 

2 Nransport: ò 
És quan es mou un objecte d'un lloc a un altre, excepte quan el moviment forma 
part d'una operació. 

8.Inspecció: 
És quan s'examina un objecte per identifcar-lo, o es verifica la qualitat, quantitat, 
mesura de les dimensions, etc... 

4.Demora: D 
És quan no es pot fer l'activitat seguent prevista. Excepte les inherents al procès. 
Exemple: Processos tèrmics. 

5.Emmagatzematge: V 
És quan es guarda o protegeix un objecte de la manera que... ... una aoturització. 


-Qualsevol activitat que es fa en un taller es pot englobar en una d'aquestes 5. 
-Es permet fer activitats convinades 
Groperació i transport al mateix temps. Exemple: Un camió formigonera, que mentre 
va de camí a fer l'entrega, va formant el formigó. 
El: Operació i inspecció al mateix temps. 
-És permet escriure dintre. 
-Activitats actives: manipulació QUÍMICA o FÍSICA d'un material. 
"Activitats de sortida. Treure la feina del lloc on està i preparar-la per a la segient fase. 
-Hi ha activitats preparatòries, que és quan es prepara una cosa per començar-la a 
manipular. 
-Cost de les activitats. Direm que una cosa té cost quan te cost directe 
-Cost directe: ll, O 
Cost del 10099( és el que costa fer el traball, en aquest cas, COMPLERT). 
-Cost indirecte: D, V, o 
(en inspecció, per exemple, es fa en totes les peces). 


2. DIAGRAMES 


A) Diagrames d'operacións de procès 
Basats en dos símbols o activitats 
-Operació: O 
"inspecció: Ci 
Poden ser de dos tipus: 
-Home. 
-Material. 


Cap a l'esquerra es posen els — Al costat de més a la dreta es posa el 
components menys importants. component principal. ES la peça més 
important d'un muntatge. 


TEMA 4: 


4.1.- DIAGRAMA D'OPERACIONS DEL PROCÉS 
Concepto: Es una representación gràfica de Jos métodos de trabajo mediante los símbolos convencionales, considerando 
sólo las acciones de operación y de inspección. Esto conla información de las mismas relativas al tiempo y a la descripición 
de la acción. i 
Clases: -Diagrama de operación del proceso tipo MATERIAL 
..Diagrama de operación del proceso tipo HOMBRE 

Identificación: En la parte superior de la hoja: nombre de la empresa, el departamento, el ne de plano, el nè de pieza, la 
operación que trata, el operario que la realiza, el analista que lo hace, el nP de estudio. 
Convenios de trazado del diagrama: 3 

19: La descripción del método se realiza al lado de los símbolos de las acciones, situadas en las líneas verticales. 

22: Los materiales comprados son sometidos a manipulación durante el procesa, y estàn situados en líneas hori 

zontales que influyen en las verticales. 
39: A la derecha de cada símbolo se anota la clase de acción que realiza, y las notas aclaratorias. Por ejemplo: 
montar, pintar, comprovar. 

40: En el esquemà del símbolo se anota el tiempo utilizado pare realizar el trabajo. 

S2: Las inspecciones y operaciones se numeran correlativamente para ser identificadas. 

69: El diagrama se complementarà con un croquis o pieza que se fabrica. 


PROBLEMA 1: Realizar un diagrama de operaciones del proceso del pintado de un mueble metàlico. 


Mueble metàlico 
Pintura de minio. 


Disolvente Pulido 
Pintura blanca Pintado de minio 
Disolvente Secado al homo 


6)Pintado de blanco 
DSecado en homo 
Inspección final 


PROBLEMA 2: Realizar un diagrama de operaciones del proceso de poner cartas en un sobre. 


sobre 
Ò).esoribir dirección escribir a màquina 
2 comprobar dirección comprobar y firmar 
sellos 
sellos 
carta con sobre 
PROBLEMA 3: 


.-Carretera: se procede al trazado de esta de situación y cotas: 6h 

-Extracción del terreno por todo el camino: 3 dias de 8h de trabajo 

.-Se consolida el terreno hasta comprovar que ha adquirido suficiente resistencia. La mitad de la carretera 0.6h 
.-Consolidado el terreno se extiende la capa de hormigòn a una vFlim/0.5h 

.Pasados 4 dias desde que se finaliza la extensión de hormigón se comienza a asfaltar: $m/2dias 

-20 dias son precisos para fraguar el hormigón 

-El amasuado del hormigón (agua, arena, cemento) se hace a.y—2m-/0.8h en cada hormigoner. 

-Preparavión astalto: 1.5h: Sm 


Os Ç 


Construcción carretera 


Replantar 
Excavación 


Consolidación 


Extensión hormigón (im de carretera) 


Freguado 


Asfaltar 5m 


Completar freguado 


4.2.- DIAGRAMES D'ANÀLISI DEL PROCÉS: CLASSES 
Definición: Representación gràfica de los métodos de trabajo mediante símbolos convencionales, considerando las 
acciones de operación, inspección, transport, demora y almacenamiento y ademés de información relativa a las distan- 
cias y el tiempo de actuación. 
Clases: .Tipos materiales: Se analizan las manipulaciones del material 

vTipos hombre: Se analizan Jas acciones de los operarios. 
Identificación: Cabecera: Nombre de la empresa, departamento, plano, analisis pieza 


TIPO MATERIAL: 


Empresa 


Operación: llenado 
de sobre con cartas 


Metodo paotual Fecha 
mejorado 


Observaciones ...- 


A hejas da mulficpicta de H curta / haja 


macunadx 
Ç Alma 


am 10 Se Vova. eè 


Ge eta eu 


LL partes 


$ 
x 
El 


TIPO HOMBRE: (Cabecera: Ídem 
Simbolos Í. Distancia J. Tiempo F Unidad Ú Descripción 
l L Op ( Te Í Insj D lObs 
L l 
Esquema final i SE ee 


Desmontaje: Se produce cuando en un momento determinado, generalmente después de una inspección, quitamos un 
material. Siempre se indica a la derecha del proceso principal 


Ejemplo: Tubo de aspirinas QUITAR 
En el desmontaje las operaciones van a la parte derecha y Rama 


en el montaje es según se unirà a la parte izquierda. Principal 


4.3.- DIAGRAMES DE CIRCULACIÓ: CLASSES (17-11-95) 

Concepto: Son diagramas de anélisis del proceso dibujados sobre planos o lugares de trabajo para representar el recorri- 

do de los materiales o las operaciones. 

Clases: .-Diagrama de recorrido: Ejemplo: Plano de un taller situado la localización de màquinas, almacenes, 
laboratorios, oficinas de control, .... Sobre el plano se le dibuja la circulación de los materiales y las piezas. 
Diagrama de hilos: Representa el desplazamiento o movimientos de los opezarios en el curso de la 
fabricación. Se pueden hacer servir los símbolos de las actividades principales: operaciones, transporte, 
demora,...pero, también se puede representar mediante hilos. 


EJERCICIO 4: Realiza un diagrama de operaciones del proceso de una fàbrica de galletas con las siguientes operacio- 
nes: — -preparación de pasta 

-división de pasta 

-cocción de pasta 

"obertura de caja de cartón 

.introducción de separadores enlas cajas de cartón. (estas dos ultimas operaciones se hacen al mismo tiempo que 

la cocción) 

-colocación de galletas dentro de las cajas 

-cierre de las cajas y embalaje 
Colocaruna inspección durante el proceso y también la inspección final Srmada por el operario que introduce la etiqueta 
de garantia en la caja. 


se, Operación 
El Inspección 
Beta 
dedicat nm Repmausm 

ú Acabar Àsia 

Da pa ren R 

eo Inhaduceión Gecon 

Npuva done $ 


Glicauóa de gollotas 
E Mqueta de qaraulfa 
Gerre da caja j qualse 


I Caqececa pral 


GRE $ 


ORG £ 


TEMA 5: 


. DIAGRAMES D'ACTIVITATS SIMULTÀNIES: CLASSES 
Dm Registran simultàneamente en orden cronológico cuandose ela actividades de los este respec- 
to las màquinas que trabajan. El 
Clases: 1.- Diagrama PERSONA-MÀQUINA : 

2.- Diagrama EQUIPO-MÀQUINA. VS : 
3.- Diagrama PERSONAS-VARIAS MÀQUINAS ::: CME Leer: 
4.- Diagrama PERSONAS TRABAJANDO EN UN MONT, O OPERARIOS EN EQUEoS. : 


5.2.- DIAGRAMES HOME-MÀQUINA 
Representación gràfica a escala de actividades rebien enun orden mani. cormespondientes alas diferentes fases 
de trabajo realizado por un hombre y la màquina que utiliza. La finalidad es exponer las operaciones realizadas simultà- 
neamente por un operario y por una màquina que utiliza, la cual cosa permite hacemos una idea del ciclo de trabajo y 
observar los tiempos muertos de la màquina y de los operarios. Y tratar de mejorar el método de trabajo /cómo se 
consigue : Reduciendo tiempos muertos, aumentando los tiempos de utilización de la màquina y sipacia del operario, 
en otras palabras la saturación de tiempo màquina y operario. 
Identificación del diagrama: 

19: Datos de identificación del diagrama: nombre de la empresa, departamento, planos de la pieza, trazado 
hombre-màquina (se hace mediante escalas de tiempo verticales que estàn en el centro de la hoja) 

29: Columna situada a la izquierda de la hoja, para anotar las actividades del hombre 

30: Columna a la derecha para anotar actividades de la màquina 


DIAGRAMA DE ACTIVIDADES SIMULTÀNEAS 


Mecanizando por 
fesadores 


DIAGRAMA HOMBRE-MAQUINA 


OPERARIO MÀQUINA O Unidad de tempo 
D Demora 
l Tratar la pieza en I D Ma parada H Trabajo 
34 la màquina 


CO Sintrabajar 


Fresando 


Quitar la pieza Màquina parada 


S.3.- APLICACIÓ PER MILLORAR MÈTODES DE TREBALL 

Una vez realizado el diagrama hombre-màquina se describe el método actual y se observan los tiempos muertos del 
operario y de la màquina, se analizan, la finalidad es mejorar el método de trabajo reduciendo los tiempos muertos y el 
ciclo de trabajo y saturando los tiempos del operario y de la màquina. 


C': Suma del tiempo exterior mas tiempo interior. Tiempo ma 


nual total. C'— CI £ C2 


Cielo de trabajo: 


T,: Tiempo màquina 


La € - C: Tiempo total del ciclo y es igual: 9) S CIT) 
Cl: tiempo manual con màquina parada o tiempo manual exterior. Se refiere a las actividades manuales del operario 
El la màquina està parada. 

"2: tempo manual con màquina en marcha o tempo manual interior. Significa que se corresponde a las actividades 
Gi ii del operario cuando la màquina està en marcha. 


Rrenarloje ole ha Lao ger respecta af 
d'uupo atal dal cio. Tom 
Conceptos de saturación del hombre como de la màquina. del dhrero o hempo di satura hon dú aperaria 


.- Porcentaje de saturación del operario: (SS C'/Cx 100 
.- Porcentaje de saturación de la múquina: Indica el porcentaje de trabajo de la màquina o tiempo de utilización de la 


màquina: S, OT, CX 100 Òdegis 


Eés ve ame afec 


DIAGRAMA HOMBRE - VARIAS MAQUINAS "— 


il Fresadora F4 
EE Tal 


Parada 


Quita pieza determinada glo 
prepara con piezas nuevas. /: 


Taladra piezas de 
dispositivo 4 


Taladra a mano les piezas 
fresadas 


Hacer avellanado 
Parada 
Estampado mecanizado 


DIAGRAMA OPERARIO - MAQUINA 


Cabecera 


Operario 1 


Maniobra la guía 
para cólocar 

la pieza en la 
màquina 


EJERCICIO: C1: Tiempo manual màquina parada. C1 — 1.5 minutos. (24-11-95) 
C2: Tiempo manual màquina en marcha. C2-0 .Célculo de C': Tiempo manual total. CR CI t C25 IE: 
PROCESO 1 PROCESO 2 A partir del diagrama hombre- 
Cl 15 0.3 màquina se obtienen los datos del 
c2 0 1.5 I proceso l actual y proceso 2 
Ce CI C2 LS 18 i mejorado. 
Te, I 2.5 2.5 i Tiempo màquina 
Cr Cl ts i 4 I 28 i Tiempo total del ciclo 
S, FE CiCXxI00 j 275 24 i 64.13 24 L Saturación del aperaria 
Sq ST, CX 100 i 62.5 29 80.2 94 i Saturación de la màquina 


OR64 


PROCESO l: - 8, €s poco y S,, también, es poca la eficiencia. 
- Se reduce el tiempo manual a màquina parada (de 1. 5: a 0.3 minutos). 
- El total del ciclo de trabajo pasa de 4 minutos a 2. 8 minutos. . 


o GN 1 Esta) Ne -(100D) — 0 


jcar ele míquina RI esté jo exige, 


NUMERO DE MÀAQUINAS IGUALES QUE PUEDE DR UN OP 


a,: El tanto por ciento (46) de la dotada de trabajo que a operarió ene que 
sà tener en cuenta los desplazamientos. "i: 

a, Eltanto: por ciento (e6) de tiempó promedio P 
a,: El tantò por ciento (€4) de laj riada dedicada a 
N: Número de móquinas que puede atender el obrer 
D: Tanto por ciento (04) de la jomadade trabajo que se dej 


COSTE UNITARIO DE PRODUCCIÓN l'C-(Jtp:NYA: N)/(NXP: (le t,/ 100): (147100) 


C: Coste unitario de producción 

J: Jornal diario del obrero 

p: Prima otorgada por màquina 

N: Número de múquinas que el operario puede atender 
A: Gastos diarios por amortización e intereses del capital de cada màquina / i 

P: Producción por màquina en 10099 de la jornada (sin parar en absoluto durànte la jornada) 

4: Tanto por ciento (6) del tiempo de la jornada que se pierde por interferencias de las màquinas. 

t,: Tanto por ciento (26) de jornada dedicado por el obrero a la màquina cuando ésta lo exige, sin interferencias, pero 


teniendo en cuenta los desplazamientos entre màquinas: 


) Determinar el número de màquinas iguales que seràn 
atendidas por 1 sólo operario, si el coste del jornal dia- 
rio para la empresa incluidas las cargas sociales: rela- 

54. ciones, etc .... es de 8200 pts. Estableciendose una pri- 

ma diaria de 300 pts-día por cada màquina servida por 
el operario. 
El coste de cada màquina es de 9.000.00 pts realizàn- 
dose un préstamo bancario cuya cuota fija mensual 
(meses de 30 dias) es del 124 en concepto de amortiza- 

6 ciónmés intereses para toda la vida útil de la màquina. 


EJERCICIO: Hoja de càlculo de interferencias de màquinas: 


Ds 


ç 
rera A 

Del El 
I 

x 


Tfv dij da caterfene rua Pa aun 
20.6 

Mediante un estudio de tiempos, obtenemos los siguientes datos: 

. Tiempo de trabajo del operario a màquina parada cuando ésta lo exige del 524 de la jomada. 

.- Desplazamientos entre móquinas: 0.L 26 

.- Tiempo de trabajo que el operario dedica a la màquina ciando tiene tiempo disponible 724 de la jornada. 


LU maquis que deu de d'epemnà 


.- Se ha previsto un 820 de suplemento de fatiga y por necesidades personales. 47, da 4968 900 et 


Dbescartlir variables: S 2 8.200 pe la P. ga del. A 2 dogvo ple tan — Be ds / 


a 6. qu 2 Gel Z ag ve. de EL 4 
: 4. 23 

U -— 
BDerenbir lfemilas Lou NT, Cayta3s) A — (0-D) 20 SS. 04 NZ $ IN —A$2 0 N F, 


Fa ENS da maquines: 3) À dice ale te vmboma du pro dercten (cen NJ 


Care Es EN Rat - 38290 42903 1 3000 3, 4319, - LL: Qu N 340 Fr 373 
/ 


92 co 


NE tat Es) Ra ne EE i 88) P 


hi xo cbtienç de ta qua teta 1 


I io iEe ei Eco . 4463 i 
nt (:G Cde — Ro 
i peto) GPU Se ju .Sx 
- ve ea 
ds i EI ha 


5.4.- DIAGRAMES DE MOVIMENTS DE MÀ O DIAGRAMA BIMANUAL. (1-12-95) 


— MANO DERECHA 


Va por cuerpo 4 


Enrosca 

Deja el bolígrafo 
1. muelle 
2. cargas Croquis 
3. cuerpo 1 emplazamiento 
4. tapas del operario 
5. operarios OS 


Concepto: Es el diagrama de las acciones la mano derechà e teta de los operarios. 

Fianlidad: Descubrir los movimiento que sè han de eliminar de forma que se exija al operario el menor esfuerzo y se 
reduzca al mínimo la fatiga. 
En el diagrama bimanualla retail atari de hace diizando: dlneits símbolos de los micromovimientos o 'Therbligs'. 
Consta de 4 columnas, dos para la mano derecha: (una destinada a la descripción de la tarea y otra para el símbolo o 
Therblig o micromovimiento), igualment hay de dos columnas pala mano izquierda (una para la descripción y otra para 
los micromovimientos). , 


5.5. MICROMOVIMENTS FONAMENTALS ' 


Su origen se debe al tució Gibreth. que fueronlos primeros investigadores de los micromovimientos o movimien- 
tos elementales que le dieron el nombie de 'THERBLIGS". 4: 

Los micromovimientos hacen referencia al: estudio de movimientos el cual consiste en dividir el trabajo en los elementos 
més fundamentales posibles. Estudiando estos elementos separadamente y sus relaciones. En estos elementos estudia- 
dos se determina el tiempo formando el método del menor derroche. 

Consiste en descomponer el trabajo que riecesita cada operación en movimientos o gestos elementales para suprimir 
movimientos inútiles y conseguir que el trabajo se realice de manera eficaz y coordenada. 

Actualmente los THERBLIGS son 16 y se denominan por sús iniciales, según la norma UNE-52002 


THERBLIGS SÍMBOLO 
1. Seleccionar S 
2. Agarrar A 


3. Transportar carga — TC 
4. Poner en posición.— P 
3. Montar M 


6. Utilizar U 
"1. Desmontar D 
8. Inspeccionar I 

9. Posición previa PP 
10. Dejar carga DC 
11. Transporte en vacio ene 


12. Descanso para vencer fatiga . DF 
13. Espera inevitable: . : 
14. Esperà evitable: 
15. Planear . £ 
16. Sostener ' 


DEFINICIONES: CD esa end ga, TER 

1.- Seleccionar: Es elegir un objeto entre otros. Comienza cuando se determina el objeto a elegir y termina al tocarlo. 
Dificultad: Dificulta su ejecuciónuna distribución inadecuada del lugar de trabajo, de los materiales y piezas sin clasificar 
o desordenadas. Mejora: Mejora la ejecución la colocación de los depósitos de los materiales o piezas en semicírculo, 
dentro de la esfera de trabajo. 

2.- Agarrar: Es tomar un objeto, bien sea cogiendolo.o teniendolo bajo control, comíenza cuando se toca el objeto y 
acaba cuando lo sostiene el operario. Dificultad: Dificulta su ejecución las piezas pequeflas, si la pieza es resbaladiza, si 
las aristas de la pieza son cortantes, temperaturas elevadas de la pieza. Mejora: Mejora su ejecución el empleo de 
guantes y trabajar con piezas a temperatura ambiente. 

3.- Transportar carga: Es desplazar un objeto de un sitio a otro comienza cuando el objeto empieza a moverse y acaba 
cuando el objeto llega a su destino. Dificultad: Las distancias Y recorridos largos, y su peso. Mejora: Las distancias 
cortas y la disminución del esfuerzo preciso para el transporte, utilizando dispositivos o útiles de transporte (Ejemplo: 
un plano inclinado, una carretilla)- 

4.- Poner en posición: Alinea o orienta un objeto respecto a otro. Comienza cuando se hace una maniobra y acaba al 
estar el objeto en posición. Dificultad: Las tolerancias pequefias en la posición exigida. Mejora: Utilización de guías, 
tope y todos los dispositivos que semiautomaticen el posicionado del objeto. 

5.- Montar: Es unir 2 o més piezas para formar una unidad compuesta, comienza al ponerse en contacto las piezas Y 
termina al comenzar el micromovimiento siguiente. Dificultad: Ajustar tolerancias pequefias. Mejora: Uso de guías o 
dispositivos que faciliten el montaje. 


5.6.- SUPERFÍCIES DE TREBALL EN EL PLA HORITZONTAL I VERTICAL 72 
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TEMA 6: 


6.1.- DISTRIBUCIÓ EN PLANTA (15-12-96) . 
Concepto: Distribución en planta. Ordenación de espacióseinsalaci i 


d de produccióny 


3.- Se aumenta la capacidad de producción, aumentando la saturación i 
4.- Ahorro de espacio ocupado en las éreas de producción, almacén y servici 8. 

S.- Proporciona seguridad Yy confort al personal, es decir, instalaciones ó Ó times del puesto de trabajo, En materia de 
seguridad, iluminación, ventilación, etc... jas : 

Necesidad de proyectar la distribución en planta: 
l.- Cuando se proyecta una nueva fàbrica. 

2.- Cuando funciona defectuosamente una fàbrica. Es deis acumulación de produstos Bbricados tiempo de fabrica- 
ción demasiado largo, demasiados movimentos de materiales. 

3.- Cuando se modifican los productos fabricados, mediante el ii ide productos por otros produetos, o bien, 
aumentando o disminuyendo la capacidad de producción. 

Principios en que se ha de basar una distribución en planta: 

I - Integración total y coordinación total de los factores de producción. Coordinación de hombres, de màquinas, 'e 
materiales. 

2.- Principio de recorrido mínimo y continuo de materiales. Desplazamientos y demoras no perjudiquen el valor del 
produeto. 

3.- Aprovechamiento de espacios de la fàbrica. Espacios referidos a las 3 dimensiones. Utilizando los espacios superio- 
Tes para canalizaciones eléctricas, conductos de aire y ventilaciones. 

4.- Seguridad y satisfacción en el trabajo. Se han de disponer los puestos de trabajo. Teniendo en cuenta la màxima 
seguridad y bienestar para los trabajadores de la empresa. 

S.- Flexibilidad: Significa que la mayor parte posible de instalaciones ha de tener presente la no-rigidez, significa por 
ejemplo colocar la màquina sobre el suelo pero sin elevarla para poder variar si es necesario su situación. Igualmente las 
instalaciones eléctricas y las canalizaciones de aire y agua han de estar preparadas para poder tener derivaciones en los 
puntos deseados. 

6.- Posibilidades de ampliaciones. Cuando se planea una distribución en planta, el proyecto industrial ha de tener en 
cuenta la posibilidad de crecimiento y no estancamiento. 


6.3.- CLASSES DE DISTRIBUCIÓ EN PLANTA 
En función del principio de la integración total la mayor distribución en planta es la que consigue la mejor coordinación 
de los factores bàsicos de producción, la coordinación de personas, de materiales y de màquinas. 
La distribución en planta puede proyectarse basàndose en la coordinación de las actividades de los 3 factores de produc- 
ción, en este sentido la distribución en planta puede ser: A: Por movimiento de un factor. 
B: Por movimiento. de dos factores 
C: Por movimiento de tres factores 
A: Distribución en planta de acuerdo con el movimiento de 1 factor. Clases de distribución pueden ser: 
A.1.- Distribución en línea o por producto 
A.2.- Distribución funcional o por proceso 
A.3.- Distribución por componente fjo 
A.4.- Combinación de la distribución lineal y distribución funcional 


Hombres-mmàquinas-materiales Productos 


TABLA FACTORES EN MOVIMIENTO DESTINO DEL MOVIMIENTO 

l Materialcs Hombre-méquina 

2 Hombres Materiales-màquinas I 

3 Múquinas Materiales-hombres j 

4 Hombres-màquinas Materiales I 

$ Materiales-màquinas Hombres 

6 I Materiales-hombres M4quinas i 
i 


Ejemplos: 


Et idlo Eodació SE 
se puedeutilizar el transporte Eicrbdtieó. 


Ventgjas: — L-Set Ot 
Esto es.p 8 distribiidas según el proceso de fabricación. 
2. Al i Í pero cualificado: 


die conseguir un petteccionartienta de la 


Màquines y puestos de trabajo: Miogeits desplazàndose los materiales de 
unos grupos a otros. Se utilizè P s sujetòs 8'cambios. 
Ventajas: 1.- Permite fabricación de tina forma numerosa de rn 
2.- Las múquinas trbajan saturadas, : 
Inconvenientes: L.- Es nécèsatia mani de obra: Guatiicadat:" 
A.3. Distribución por componenté fjo: 
Màquinas y puestos de trabajo se desplazan yse adaptan al fàbricado principal. Se utiliza para fabricar pocas y grandes 
unidades. 
Ventajas: l.- Las múquinas Que: se der pre die dun son sencillas. Ejemplo: grupos de soldadura, taladradoras 


para el 80 o 90 96 de la aeri Pp y el rèstò'il0 ò 20:86 en foriàa de distribución funcional. 

b) Se organiza el trabajo en grupo, se forman STUpOS de trabajo has producen conjuntos parciales del producto que 
entregan a la línea principal. :c Uò0 i 
Combinaciones de grupos de inbajo que e pueden Malivaiia: 


4 OO OO 4. 


Ventajas: — 1.- Permite variar i 
2.- El trabajo es: flè Es a as Variaciones del producto. 

6.5.- ELECCIÓ DE LA DISTRIBUCIÓ È A MÉS ADIENT (12-1-96) 

No existe solución completa par cada empresa: Los factores humanos y condiciones de los locales y su entormo donde 

està instalada la empresa hay que tenerlos encuenta. Para realizar una Secit adecuada de la distribución en planta hay 

que considerar: 

L.- Para fabricaciones de tipo continuo: Son las que producen ps mismo artículos y se obtienen sin n.ontaje. 
Ejemplo: Fabricación.de papel, Babricación: de qo HN laminados. El tipo de distribución en planta es en lineal o por 
producto. 

2.- Para fabricaciones de tipo repetitiva c o en serie. Son las que fabrican los mismos artículos, pero necesitan 
montajes. Ejemplo: Fabricación de coches, de electrodomésticos, de muebles metàlicos. se utiliza la distribución en líena 
o por producto, 

3.- Para fabricación intermitente o bajo encargo: Son las que hacen pocas unidades iguales. Efemplo: Construc- 
ción de grandes transformadores, locomotoras, de barcos. Se utiliza la distribución por componente fijo si se desplaza el 
operario y la distribución funcional si se desplaza el material. 


Desde el punto de vista económico la distribución més adecuada serà a partir de la determinación del número de piezas 
erítico . Obtenido dicho punto para fabricar inferior ne de piezas serà més económica la distribución funcional y para 


fabricar superior ne de piezas serà més económica la distribución en línea. 


DF 


CT, costes totales lineales CT, s CV, t CF, 

CT,F costes totales funcionales CT, — CV, t CF, 

PC - punto crítico 

DF - distribución funcional 

DL - distribución lineal de Cit 
En la distribución en línea CF, serian los costes fjos y CV, serían los costes variables 
En la distribución funcional CF, son los costes fijos y CV, serían los costes variables 


6.6.- ESTUDI D'UNA DISTRIBUCIÓ EN PLANTA PEL MÈTODE DELS HEXÀGONS 
EJERCICIO: Establecer la distribución en planta de un taller por el método de los hexàgonos 


-Encargo A: Representa el 40 24 de la producción y consta de los siguientes componentes en el orden de 
operaciones a continuación: 

Componentes Al: Puestos de trabajo: 2,1,4,5,6,7 

Componenetes A2: Puestos: 3,1,4,6,5,7 

Componentes A3: Puestos: 2,4,1,6,5,7 

-Encargo B: Representa el 30 26 de la producción. Con los siguientes componentes y orden de las opera 
ciones: 

Componentes Bl: Puestos: 2,4,6,7 

Componentes B2: Puestos: 2,1,3,5,6,7 

Componentes B3: Puestos: 4,2,1,5,7 


Solució: 1) Diseny de dues matrius 
A 
2) Diseny d'altres dues matrius en forma de triangle 
4 —ea, do la 2 V de 2a I 
Aj nsmaa Mi va 4 8) 
db lat t de 
Ua 1, a Van La 
EE RC 
E de P4 


oc li 


3 Matriz conjunta de Ay B, se aplica: A':06YB:03 


— AXQ.Ç 4 8RG0.3 1 do la 2: 0.6.t03:221.2.. 
' La de la 32.04. 403.320 
DARP I de i : 


0021082 
Ad 210.6 2 1.8: 


EXERCICI: 'Escolli Ja distribució més adequada en el seguent supòsit: 
Cost fix de la distribució en línia: 19 milions — CF, 
Cost fix de la distribució funcional: 12 milions — CF, 
Cost unitari de Ja distribució finciènat: 1000 pts — Cu, 
Cost unitari de la distribució funcional: 1600 pts — Cu, 
Unitats a fàbrica: 35000 


I 


i pis CosY 


pis (cat: 


DF 


CTp 2. (24 lgdg Josa € 88 elbru s 


Tn z 


(a.G.1e 0.2.13 


(19-1-96) 


CT, ( FaV) 


C 
a 24 CT, (Fu) 


say 


deter 
MM 


(ar tedo) 25 04 z SV mlenes È 2 pr aque se inte a imbhmer. 


el qual d'equilibri E en doba: — IQ 4 (800 — Ut (6 60X. 


X 3 1066 (2 to . 
CT, s a 4 bx 
CTE 2 d'4 dl X 
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TEMA 7: 


7.1.- TEMPS DE TREBALL 
La mesura de del temps de treball és importatnt si es simplitza des del" 
1.- Màguines: Mirem el temps i costos de cara a triar una màquina € 

dòna el cost d'amortització d'una màquina. A pàrtir d'aquí es pot planej 


als treballadors. da GO AUO 

2.- Personal: Els cronometradors dónenUns 5 per fe 
temps i la feina està ben feta, aquest serà el ter ni 
treballàdor hà trigat menys temps Hmiti la feinà 
3.- Fabricació: El temps de fabricació de cada prodi 
ma de procés corresponent i la distribució en planta és la correcte. -.: — Hndeiigètei 

4.- Direcció: En relació amb la direcció de producció, segons com sigui la programació 1 el càlcul de com ha de ser la 
fabricació dels productes, el temps de treball es redueix. És necessari ajustar-se als plaços d'entrega i programar els 
subministraments de primeres matèries. 


locades segons el diagra- i 


1.2.- PROCEDIMENTS DE MESURAMENT DEL TEMPS 

Les mesures en la indústria poden realitzar-se seguint els seguents procediments: 
- Estimació 

- Per dades històriques 

- Per aparells de mesura 

- Per taules amb dades normalitzades 

- Per descomposició en micromoviments 

- Per mostreig 


7.2.1.- PER ESTIMACIÓ 
Es fa servir quan fem peces de poca importància , quan és poc important la quantitat de productes que hem de produir, 
quan el periode de temps que estem fent aquest productes és baix. Aquest mètode és poc precís. 


1.2.2.- PER DADES HISTÒRIQUES 
Es fa servir quan alhora de fabricar un producte tenim ja els temps d'un altre producte que es fa en el passati que és molt 
similar al producte actual. El temps es pot calcular a partir de: 
T, — és el temps més optimista, el més curt 
TS(T,YdT,: T,)/ 6 T, 5 és el temps més pesimista, el més llarg 
T,, S és el temps modal, el quesurt més vegades dins del procés de fabricació 
Si les dades que tenim són diferents al producte actual es poden interpolar els temps però ja deixa de ser tan precís. 


7.2.3.- PER APARELLS DE MESURA : 

Es fan servir diferents tipus de cronòmetres ó bé els micromoviments que hi ha de diferents tipus, es va cronometant el 
temps que es triga en fer la feina determinada. Els cronòmetres més utilitzats són els que recuperen el lloc després de fer 
una mesura. El temps que s'ha de mesurar és el temps de rellotge i s'ha de calcula: el temps normal i el temps tipus. 


7.2.4.- PER TAULES DE DADES NORMALITZADES I 
És semblant al d'estimació i al de dades històriques. Les taules són realitzades per la pròpia empresa, la qual ha realitzat 
mesures directes amb cronòmetre. 


1.2.5.- PER DESCOMPOSICIÓ EN MICROMOVIMENTS Ó DE TEMPS PREDETERMINAT 

Es determinen els temps descomposant les operacions en moviments elementals que la seva durada està tabulada en 
taules anomenades: Temps de Micromoviments, les més conegudes són: el sistema QSE i el sistema TMT. 

Les taules QSR analitzen els moviments elementals en funcions ( parts utilitzades, dits, traços, peus, cames, distància 
recorreguda pel membre en moviment, la càrrega, els factors de treball, canvis de direcció, parada de presició, ..., temps 
elementals que s'inverteixen en cada moviment, els quals estàn establerts a les taules QSR). 

Les taules MTM, miren els 1 icromoviments, divideixen l'operació en moviments classificats segons el seu fien diverses 
categories, per exemple: assolir, agafar, moure, girar, ..., moviments de cos, cames i peus. El temps de cada moviment 
ve valorat en taules i estàn afectats per un factor segons el pas especific que s'utilitza. Aquest sistema de mesura s'utilitza 
per temps de treball molt repetitius 


ig d'atenuació : suplements (S) 


les màquines, per la neteja, . 


- 69 Temps treballat: epat 
En aquest temps, ho, l'operad. " : ) 
- Factor mig d'actua all ó més lent. Aquest paràmetre: FA l'ha de 


donar el cronometrad: 
- Suplements: S, hi ha 
ser més gran que 1. è 
- Nombre de peces: el determinà. 
- Temps tipus per peça: és el fesi 


1.3.- ERRORS EN LA MESURA DEL TEMPS 
Normalment, el rang del cronometratge està entre 8-100. Més gran o més petit, pot provocar errors molt grans. 
Tipus d'errors: EN EI a 
. Errors de LECTURA: o de parellatge, es quan el rellotge no s'ha mirat perpendicularment. 
- Errors de PULSACIÓ: Hi han dos tipus: :: 

a) Per falta de reflexes al prèmer el botó 

'b) Per falta de reflexes al desprèmer el botó 
Als cronometradors sels entrena, perquè els errors de pulsació siguin com a màxim: F 1 2 


op6 14 


TEMA 8: net i (26-1-96) 


8.1.- CRONOMETRATGE : LS Gus 
Consisteix en mesurar el temps mitjançant un.cronómetre. Hi ha cronòmetres de, difere 
microcronòmetresi altres. ii. i. 
Determinació dels temps de treball: i 


tipus: mecànics, 


El cronometrador és qui 
FA 2 l : L'operari va més depressa del normal .., 

FA € l : el cronometrador va més a poc a poc. .i.: i Ed Bu pa PA peti fi 
3.- Temps normal representatiu: és el valor representatiu del temps normal, obtingut en vàries mesures d'un mateix 
element de treball. i SE deia 

TEMPS NORMAL REPRESENTATIU - TN, 5 ET, /n 

n: número de mesures que es fan Mc AR 
4.- Temps tipus: és el temps normal representatiu multiplicat per (1YR) 

TEMPS TIPUS: TP — TN, : (IYR) S TR: FA A TR FA: E 
R: coeficient de fatiga 


8.2.- UNITATS DE MESURA. CLASSIFICACIÓ DELS ELEMENTS DE TREBALL 
Respecte el cicle de treball, els elements poden ser: regulars, irregulars i extranys 
a) Regulars: quan les tasques de fabricació es fan una sola vegada 
b) Irregulars: aquells que no apareixen cada cop que es fa una feina, sinó que ho fan de tant en tant 
c) Extranys: els indesitjables (exemple: avaries) 
Respecte els executants poden ser: manuals o amb màquina i 
a) Manuals: -Sense màquina: temps lliures. El temps d'execució només depén de la rapidessa de l'executant. 
-Amb màquina: la màquina pot estar parada o en marxa. C C, 
-Amb màquina parada: cicle C, r 
-Amb màquina en marxa: cicle C, EE 
La màquina pot ser màquina automàtica amb vigilància permanent o automàtica sense vigilància permanent. Pot ser no 
automàtica i es diu màquina amb avançament manual. 


8.3.- MÈTODES DE MESURAMENT DE TEMPS. ESCALES DE VALORACIÓ D'ACTIVITATS 

A cada lectura de temps, se li ha de donar i li correspon una activitat de l'operari, una velocitat d'execució del treball. El 
eronometrador és qui ha de mesurar l'activitat, ha de donar el valor de A, hi ha diverses escales segons el valor que 
s'assigni a l'activitat manual: 

.Escala centessimal: (o manual) és una escala gradual que comprén del 0 al 133, el 0 correspón al repós absolut, el 100 
és l'activitat normal i el 133.3 (ó enla pràctuca 140) és l'activitat òptima, entenent per activitat òptima la ralitzada per un 
individu normal que realitza l'exerció d'activitats sense pèrdues de temps i amb un mínim de moviments. 

.Escala Bedoux: a l'activitat normal li dona el valor de 601 com que es refereix a l'hora que té 60 minuts es fa equiparar 
amb el punt minut. L'activitat òptima es la 80. . 

JEscala 75/100: l'activitat normal és 75 i la òptima és 100. En totes les escales, l'actuadió òptima és 1/3 superior a la 
normal. : 

Si es valoren bé els FA, els temps normals necessaris per realitzar una mateixa feina resultarien els mateixos en quantes 
medicions es fan, ja que quan major sigui l'activitat desplegada per l'operari, es a dir, major el seu FA, menor ha de ser el 
temps rellotge empleat i el seu producte ha de ser constant. 


—R I Adimbatl FA RES 


EXEMPLE: Enun mateix treball el cronometrador anota: TR — 1509, A — 80 
En uns altres moments: TR — 1209, A — 100 
En un altre moment: TR — 1009, A — 120 
Calcular el temps manual2 


El paràmetre A és per fer un ajustament de TN, en funció de com creu el eronoi::etrador que l'operari ha 
fetla feina , si va molt rapid o molt lent tixat pel TR. 


Recordemos, métodos para medir el tiempo: ( 1-3-96) 

1.- Por estimación. Caleutàdo: con la experiencia 

2.- En base a datos históricos: T— (T t 4T.£ 1,)/6 

3.- Pòt aparàtos de inedidàt Cronómetros mecènicos, electrónicòs, vintecounter y ciGuiltdaos 

4.- Medida de tiempo ci uda iormali i a la dedel de dlementos 
dra recogidos. 7 


de actuación y SS suplementos.- 


8.4.- CONCEPTES FONAMENTALS: ELEMENTS D'UN CRONOMETRAT GE I CLASSES 
ESQUEMA DE DETERMINACION DE LOS TIEMPOS DE TRABAJO 


En el taller 
ee 
Estudio del puesto de trabajo 
Anàlisis del método. División de Ja tarea en elementos 
Toma de datos. Tiempo reloj y valoración actuación 
Enla oficina 


Número observaciones necesatias 

Recuento de datos, tiempo normal 
Frecuencia de un trabajo 
Suplementos (càlculo) 


Tiempo Tipo 

CLASES DE ELEMENTOS DE UN CRONOMETRAJE 
Los elementos de ciclo pueden clasificarse: 
-Con relación al cielo: -Regulares 

-Irregulares 

-Extrafios " 
-Con relación al que ejecuta la tarea: -Manuales -Sín màquina (tempos libres). El tempo depende del ejecutante 

-Con màquina: .-Màquina parada C1 


.Maquina en marcha C2 
-Múquina -Automética: .-Con vigilancia permanente 
T .-Sin vigilancia permanente 


m 
-Con avance manual 


-Con relación al //empo: ——-Constantes 


-Variables CI C2 
C 


8.5.- ESCALES D'ACTIVITAT I VALORACIÓ : 
VALORACIÓN DE ACTIVIDADES. FACTORES DE ACTUACION 
Tiempo Reloj ( T, ): Lo mide el cronometrador 

Actividad ( A ): Valoración del cronometrador 

Factor de actuación ( FA ): FA — Actividad Estimada : Actividad Normal 
Tiempo normal ( T,, ): T, — T, X FA 


oRG 45 


ESCALA DE VALORACIÓN DE ACTIVIDADES 
. Normal o centesimal: Valor normal es 100. El valor óptimo es 133.3 a enla pràctica se escoge el 140. 
.- Bedaux: Valor normal es 60. Valor óptimo es 80. 

.- Escala 75-100: Valor nominal es 75. Valor Eprco a es 100. 


100 "133. 33 ( ho). 
Nomal 


de Bedaux :. i 


. Escala 75-100 PT Tarra 


8.6.- FÓRMULES QUE RELACIONEN ELS TEMPS 


no mag dE ON aval 
TR — Tiempo reloj dg cd 
2 daux 


TN —Tiempo normal: TN — TR : FA S TR :a,/Ay — escalas: EM E 25.106 


TNR- hay varias fórmulas: TNR — (I, T Ta TT Te. Tn —Tiempo normal representativo 
T, S TNR (E HI) — (INR : D) £ TNR 
T, S CR: FA) £ GR :FA - 


8.7.- NÚMERO D'OBSERVACIONS NECESSÀRIES DEL TEMPS NORMAL REPRESENTATIU 
-Factores ajenos al operario en los tiempos de trabajo: 
-Posiciones de las herramientas 
-Posición de los materiales 
-Variación de la calidad de los materiales 
-Variación de la preforma de las piezas 
-Diferentes formas de realizar el trabajo por el operario 
-Número de observaciones necesarias en la toma de datos para obtener el tiempo normal representativo 
L.- Fómulas estadísticas: 


EE ex): 


n 


2.- Abaco de Lifson 
3.- Tabla VVeslitinghouse: Da el número de observaciones necesarias en función de términio del ciclo y del 
número de piezas que se fabrican al afio. 

4.- Método grúfico: El número mínimo de lecturas para que la curva de distribución de frecuencias de Jos tiempos 
observados queden perfectamente definidos. 


EJERCICIO: Número de observaciones necesarias en la toma de datos para obtener el TNR utilizando fórmulas estadís- 
ticas. Objetivo: Calcular mediante fórmulas estadísticas el número de observaciones necesarias (N) con un error (e) y 
con un riesgo fjjado mediante el coeficiente de riesgo F. —— 
E — coeficiente de riesgo::— XFI riesgo de error es 3224 8. I feix) N- Es È 4) 

Y2 riesgo de error es 524 di Ll F x 


3 riesgo de error es 0.594 
o — desviación típica de la curva de distribución de frecuencia del tiempo reloj 


x, — valor del tiempo reloj xo É£ XexXo o (xx) fixe xy 
x — media aritmética del tiempo reloj 45 3 12 169 37 TE EE al 
fs frecuencia 50 7 -8 64 a EE 
ssnP de medidas 55 ls 8 9 car Rise 0.0: 

e — error expresado en forma decimal 60 17 2 4 68 Es cor dd 34 D Rise 6.0: 
N SnP de observaciones necesarias. 65 —9 7 47 441 ió 

do M 144 LNe (se lat- vai 

ns 55 (X- SB) Ls2175 See 


El cronometrador deberia hacer 118 y solo ha realizado SS. Según fórmulas: N — ( (6.28 : 3)/( 0.03 : 584) t 15 NR 


ORGANITZACIÓ 


TEMA 9: (1-3-96) 


9.1.- SUPLEMENTS I CONCEDITS 
Suplementos: -por fatiga 
-pornecesidades personales 
.por ocupaciones accesorias: Ej: mirar un plano, limpiar móquinas o lugar de trabajo, llenar formularios. 


9.2.- LA FATIGA: CLASSES 
.- Fatiga muscular: Acumulación de toxinas en la sangre, el sistema muscular se engarrota. Causas: 
-Trabajar de pies 
-Las posturas de trabajo incómodas 
-Intensidad del esfuerzo físico 
-Mala iluminación 
-Condiciones atmosféricas 
.- Fatiga nerviosa: Producica por excitación debida a tensiones originadas por: 
-Ruido : 
-Falta de concentración en el trabajo 
Trabajador bajo ccutrol 
.- Fatiga mental: Cargar excesivamente el celebro, o al contrario el aburtimiento: 
-Tensión mental 
-Monotonia 
-Tedio 
.- Fatiga piscològica: Desinterés debido a preocupaciones ajenas al trabajo 


9.3.- COEFICIENTS D'APLICACIÓ DE LES DIFERENTS FATIGUES 70 


9.4.- EL PROBLEMA DEL TEMPS MÀQUINA I INACTIVITAT DEL TREBALLADOR PER AQUESTA CAUSA 
Cuando un operario trabaja con una màquina de movimiento automàtico, la duración de las operaciones que hace es 
independiente de su voluntad. Esto quiere decir, que el operario no puede hacer nada por aminorar el tiempo de la 
màquina automàtica, y por esta razón los trabajos se denominan limitados. A diferencia de los trabajos libres, que su 
distancia depende únicamente de la actividad del operario. 3 


9.5.- SUPLEMENTS PER CONCEDITS 
Para que los operarios que trabajan en trabajos limitados puedan tener primas de producción similar a los operarios que 
trabajan en tiempo libre, se ha ideado el concepto de SUPLEMENTOS POR CONCEDIDOS. 


O.6.- SUPLEMENTS CONCEDITS PER SATURACIÓ DE L'ELEMENT AUTOMÀTIC (8-3-96) 
El suplemento concedido por saturación del elemento automàtico que se concede al operadio es el tiempo necesario 
múximo que puede estar esperando a que la múquina acabe automàticamente su trabajo. 


TABLA PARA CALCULAR LOS SUPLEMENTOS CONCEDIDOS POR SATURACIÓN 


EJEMPLO: De aplicación tabla-fòrmula: 
REI: aqo lt 0.4/1.4 115 1.29 


9.7.- SUPLEMENTS CONCEDITS PER LA DURADA DE L'ELEMENT AUTOMÀTIC 
C1- Tiempo tipo del elemento manual a màquina parada 
C2- Tiempo tipo del elemento manual a màquina en marcha 


C1/1.4: Tiempo tipo mínimo del elemento manual en màquina parada o tiempo tipo mínimo del elemento C1, trabajando 
el operario al màximo. 

C2/1.4: Tiempo tipo minimo del elemento manual en màquina en marcha C2 frabajando el operario al màximo 
NOTA: 80/60 £ 1.4 —— Sistema Belaux 


CI I C2 
RS eh ió 
— CUI.4 C2/1.4 Ta 

ee, qy sn 

I I Le Cas Ta "8 - i 

I 

od Duran bre dl 

I 

I CR CIA TT, I 

I r vl l 

I HH i 

pr 

I C i 

he— —I 

HH 
RENDIMIENTO REAL ÓPTIMO € —— J.— es el que verdaderamente ha obtenido el operario por hacer 
C, los trabajos. R JE CR I 
, ç es el que se obtiene cuando se otorga a los elementos 
RENDIMIENTO DE PAGO ÓPTIMO : — J.múquina con automtico, para que el operario obtenga 
C, primas de producción. Ú h 


T,- Espera del operario:.— T,, - C2/1.4 : 
C,, — Tiempo màquina en marcha t tiempo en espera: CAST, ps C24 (T, - C3/14) 
R — Saturación del elemento automàtic: RF C2/T,, 


aque 1 0.4/1.4: R 


t — tiempotécnico, es el tiempo que normalmente la màquina invierte en hacer el trabajo, puede calcularse teóricamente. 
T, — tiempo màquina, es el tiempo total que la màquina invierte en hacer un trabajo més un cierto tiempo de descanso. 
TAEACI TR) donde Es suplemento dado 
a, — factor concedido, es un factor que aumenta el tiempo técnico de múquina porque el operario puede obtener primas. 
Se puede calcular a través de fórmula o a través de tabla. i 
a, 5 14 04/14: E i 
Ca — tiempo tipo del elemento de múquina con automàtico. Es el resultado de multiplicar T,, con factor concedido a,. 
C,ST,.a 
C, — es el tiempo de ciclo ideal Ó 
Ce CI1.4€ T, 
C — es el tiempo total del ciclo incluyendo los concedidos 
CCI4 CC, SCI AT, 8, 
HH — es la duración real del ciclo cuando el operario trabaja con una actividad normal 
HH-CI-T, 


TABLA PARA CALCULAR LOS SUPLEMENTOS CONCEDIDOS POR LA DURACIÓN 


EE E250 1 230-500 S00-1000— 1 1000-1500 (1500-3000 i 3000-5000 CaST,'a, 
La, p 1.33 (130 4 1.28 (125 (119 L112 


El suplemento concedido por la duración del elemento automàtico se da porque en estos ciclos de trabajo. los elementos 
son muy cortos, ya que el operario ha de estar muy pendiente de la màquina y para poder ganar primas de producción se 
establece este suplemento concedido por la duración del elemento automàtico. 


Fórmulas: —TORNO: LSCLAd)/A 
FRESADORAS: —t,S(Ltd)/(AZ:Z:n) 

L s longitud de la pieza a mecanizar en mm 

d S longitud que se ha de recorrer sin mecanizar en mm 

A — avance en mm 

Z s dientes de la fesadora 

n — número de revoluciones por minito de la màquina 

AzZ S A, pero frente a la fresadora 


EJERCICIO: Supongamos un ciclo de trabajo que esté formado por los siguientes elementos manuales y màquina 


automàtica: OPERARIO IC SON 
l 2- 200 
MÀQUINA 3: C, 5 2000 
dis 1209 
Suplemento màquina: R-1294 esto es el 0.12 SC, 5 22398 
Calcular todos factores que intervienen en el suplemento concedido por saturación. — 6: t, — 7409 
Objetivo final: rendimiento real y el rendimiento de pagos óptimos T.C, 5 980 
NOTA: XP s diez milésimas, es decir 1/10000 de hora 8: C, 5 1252 


Tiempo técnico: ts 2000 4. 12090 4 74000 — g8Q0 

Tiempo màquina: — T, € 880 (1 4 1.2) 9850 

Saturación:: RS C, / T, — 982 / 98500 Q.1 

Factor concedido::—/ a, — 14 0.4/1.4- RS 17 04/1.4:0.15 1.03 : 

Tiempo tipo del elemento de màquina con automàtic: C, ST, ' a, F 9859: 1.03 10240 

Tiempo del ciclo ideal: CST, FC, /L45 (504 20 4 225 4 12500 / 1.4 4 98500 12850 
Duración real del ciclo: HH 3 C, £ T, S 4209 4 9850 — 140590 

Tiempo total del ciclo: CSC, x Ca 5 (504 20 4 225 4 125 300 4. 102400 — 42000 4 102490 144420 
Rendimiento real óptimoz HH / G- 14050 / 12852 - 1.1 

Rendimiento de pago óptimo — C/ C, 5 14449 / 12850 — 1.2 


EJERCICIO: El mismo supuesto pero aplicando el suplemento concedido por la duración. Rendimientos2 

CS At C, / 1.4 5 88000 4 4200 / 1.4 11802 

HH C, $ ts 420904. 88800 — 13000 

Rendimento real óptimo — HH / C, 130000/ 118028 1.1 

Ca ST, 8 P (2000 - 1.33) £ ( 12000 - 1,33) 4 Ç 74090 1.28 3 1133.40 

CSC, H Ca 7 42000 4 133.422: 1553.400  1553.49 

Rendimiento de pago óptimo — C / C, — 1553.400 / 118000 — 1.32 

(15-3-96) 

EXERCICI: En una operació de mecanització s'han pres la seguents dades en realitzar un eronometrat: 

Temps de relotgej.— Activitat 


TR, 72059 j A-120 
TR, 2100 l'OAs125 

s 19300 Ú As 10 
TR, — 2070 A-123 


NOTA: Temps tipus extern: Temps tipus de l'element manual en màquina parada 


Temps tipus intern: Serveix per calcula el temps tipus de l'element manual en màuina en marxa. 


Càlcul del temps intem: 
Temps de gel Activitat 


TR, € 4200 A 5125 
TR,2 4290 ll As12 
TR 4100 lo Az135 
TR E 4300 jo A- IO 


El temps tecnic de la màquina és T, — 12002 
Els coeficients de fatiga totals són: Per calcular el temps extern — 1826 
Per calcular el temps intem 7 130 
Per calcular el temps màquina — 1290 
Treball a realitzar. — 1.- Calcular el temps normal representatiu extern 
2.- Calcular el temps normal representatiu interm 
3.- Calcular el temps tipus extem 


URG L 


4.- Calcular el temps tipus inter 
5.- Calcular el temps tipus total concedit, es a dir el temps total del cicle. 


Solución: 
1.- Càcul del temps normal representatiu extem: 
TNR ep 7 (205: 1.24 210 0 1.25 £ 193: LI 4 207 - 1.23) 45 97541: d'e 24385 


2.- Càleul del temps normal representatiu intem: 


420 : 1.25 525 TNR ge € (420 0 1.25 4 425 1.24 410 e 1.35 $ 430 - L)/4 
425: 1.25 510 TNRge — 2061.5 / 4 

410 : 1.35 8 553.5 TNR guen 215.37 

430 - 1.10 — 473 


3.- Temps tipus extem: T, FG, ,R € factor de fatiga 

TS TN, S (IA R)s 243814 0.18) - 287.720 
4. Temps. tipus intem: 

TAS TN, (IE) SIS: (1015) 5 592, 70 
S.- - Temps màquina: 

T, 7 1200: (10.12) 5 13440 


Coeficient de saturació: RSC, /T, 7 592.7 / 1344 0.44 

El factor concedit o bé es calcula per taules o bé per difi aq i ROMA: RED 4 0.4/1.4 0.445 1,126 
Temps concedit o cicle de màquina: Ca ST, ' 8, 7 1344 1.126 — 15130 

Temps total del cicle: Ce CC, t CT" temps sida 4 temps màquina — 287.7 £ 1513 18012 


TEMA 10: 


10.1.- MOSTREIG DE TEMPS DE TREBALL 
Quan es vol obtenir informació sobre el treball d'un gran númera d'operaris o màquines no és necessari controlar tots els 
operaris i totes les màquines, es suficient un número determinat d'observacions de l'univers (població), univers que es 
desitja estudiar i observacions realitzades a l'atzar, aquessta és la tècnica del mostreig a l'empresa. La totalitat d'activitats 
que es tracta de control-lar s'anomena població o univers, el mostreig es pot fer sobre dues classes d'observacions: 
1, : Observacions en les que es realitzem mesures sobre les que es basa el mostreig per variables. D'aplicació 
pràctica en el control de qualitat de productes. 
2,, : Mostreig per atributs: observacions en les que únicament es comprova la presència d'un fet determinat, per 
exemple si l'operari treballa o no treballa, si una calibració pasa o no pasa. 


10.2.- FONAMENTS DE LA TÈCNICA DEL MOSTREIG PER ATRIBUTS 
Si es representa gràficament els valors de les mostres i la seva fequencia, s'obté una corva en forma de campana 
anomenada Campana de Gauss, la qual està definida per 2 paràmetres: 
1, : L'ordinada mitjana que marca el valor mitjà de la medició 
2,, : Desviació típica que indica el valor representatiu de la dispersió, la desviació standard típica del mostreig per 
atributs es calcula mitjançant la seguent fórmula: 


0 s desviació estandard 

"P — punt mitjà o mitjana de la distribució 

N — nombre d'observacions totals del mostreig 

S m — número total d'activitats indesitjables 

S n — número total d'activitats controlades , 
El concepte de p també s'anomena percentatge estabilitzat. A la campana de Gauss l'àrea compressa entre la corva i l'eix 
de les absices representa l'univers o la pobració, és a dir la totalitat d'activitats que es tracten de controlar. 
Aixó que s'acaba de dir graficament ve representat per: i hd 


ee 
xi da Xil 
Dl 4n al 
EA j Piece, 
UE pel 
na a—a 
LAS 40 


10.3.- NIVELLS DE CONFIANÇA 

Si un procés que està sota control dibuixem la carva de freqilències de les activitats. es a dir un HISTOGRAMA, la 
seguretat de que les mesures efectuades estiguin entre la mitjana aritmètica més menys la desviació típica (x Fo ), la 
seguretat d'això es del 68.278, es a dir, per cada 1000 mesures realitzades, 68.2729 estarà entre els límits de la mitjana 
mes menys la desviació típica y el 31. 732o, estara fora d'aquests limits (aplicació màxima d'estadística). 

En conseqiència el 68.2724 es denomina NIVELL DE CONFIANÇA y el 31,7384 NIVELL DE RISC. 

S'acostuma a valorar-los mitjançant un factor X. que representa la desviació típica, sent els valors més utilitzats els 


seguents: NC (nivell de confiança) NR (nivell de risc) 
Rsl representa una probabilitat de 10 68.2T96 I 31.734 
Rs2 representa una probabilitat de 20 95.454 4.5524 
Rs3 representa una probabilitat de 30 99. 7304 0.2704 


Nivell de confiança: la seguretat de que les mesures que hem agafat estiguin dins un cert percentatge possible i ve 
mesurat pel factor R. 


10.4. NOMBRE D'OBSERVACIONS NECESSÀRIES (N) 
Per fer un mostreig tenim que calcular el nombre d'observacions necessàries que cal realitzar. El nombre d'observacions 
necessàries (N) hi depen del nivell de confiança que s'hagi fixat. 


de) 


El nivell de confiança és R que pot ser 3, 2, 1 i l'error (e) admisible expressat en forma decimal és: 


R — nivells de confiançam E — I, 2, 3, depén del que ens demanin 
e s coeficient d'error 
N s nombre d'observacions necessàries 


10.5.- DIAGOORAMES DE CONTROL 

Concepte: Diagrames de control són representacions gràfiques dels resultats obtinguts en el mostreig, es representa la 
línia diària de les mostres realitzades: la línia acumulada i a més a més es marquen dues línies paral'leles compreses entre 
el percentatge mitjà o percentatge estabilitzat, a una distància de 3 vegades la desviació típica de là mostra, es à dir 
obtenim els límits de control superior i els límits de control inferior: i : ia 
Límit de control superior: LCS SP t 30 di 3 

Límit de control inferior: LCI Sp-30 SIS Ed a : ES 
Els límits de control indiquen el valor més gran i més petit de les observacions diàries si lóbservació donés uni 1n. més gran 
o més petit que les línies de LCS o de LCI, seria un succés anormal. Tot el que s'ha dit es veurà gràficament: - 


LCS2P130 


LCI-P-30 


Dies 


x- 


Estem en nivell de confiança X — 3 ( aprox 9996) , quina diferència hihaentréèniN2 . 
N — nombre d'observacions necessàries que cal realitzar en la técnica del mostreig per atributs. 
n — nombre total d'activitats control-lades de cada mostra En $ 
P — mitjana o percentatge estabilitzat i 


10.6.- APLICACIONS (22 - 3- 96) 
El mostreig sobre el temps de treball no s'utilitza per controlar el treball d'un sol operari o una sola màquina aillada, sinó 
quees l'utilitat del mostreig sobre el temps de treball resulta patent quan es tracta de controlar un gran número d'operacions 
o màquines, ja que s'aconsegueixen uns resultats més precisos amb un considerable estalvi de temps. 
Aplicacions: 

1.- Per determinar l'utilització d'una obra i de les màquines. 

2.- Per determinar el temps de parada i les seves causes que poden ser: per manca de treball, per manca de 

material, per avaries de les màquines, per absència d'operaris... 8 

3.- Per obtenir informació sobre el grau de saturació d'equip de màquines. 

4.- Per obtenir informació sobre la distribució de treballs lliures o limitats. 

S.- Per fixar els suplements 


Normes generals pel mostreig: 
En tots els mostreigs, les mostres que es prenen han de ser representatives i s'ha de tenir en compte les seglients 


recomanacions: : t 

L.- Les observacions s'han de fer en instants escollits complementant a l'atzar. 

2.- Les observacions han de ser instantànies perque no agafin més d'un element de treball 

3.- El número d'observacions ha de ser com a mínim suficient per tenir oportunitat de que abarquin la totalitat 
dels elements que composen cada cicle de treball. 

4.- Els observadors que realitzin el mostreig han de conèixer bé el treball, no tenir perjudicis i a ser possible ser 
coneguts i de confiança dels operaris que es tracti de controlar. 

5.- S'harde informar prèviament a tot el personal implicat en el treball dels objectius del mostreig. 


10.7.- PRÀCTICA DÚN MOSTREIG DE TEMPS DE TREBALL 

El mostreig sobre temps de treball es realitza d'acord amb el segúent procés: 
1.- Es fixa clarament l'objectiu del mostreig 

2.- Es preparen els impresos necessaris 


3.- Es reconeix el lloc de treball en el qual estàn situats els operaris o les màquines que es projecta controlar, es traça 
segons itinerari i es marca els llocs des d'on es realitzen les observacions de cada operari o màquina 

4.- Es determina el nè d'observacions que poden fer-se diariament. 

S.- Es deternina a l'atzar els instants en que es van a fer les observacions. 

6.- Es prenen les dades 

7.- Es fà un recompte de les dades i s'interpreten els resultals. 


EXERCICI: Calcular els percentatge de temps de treball d'un equip de 12 operaris que treballen en el muntatge d'un 
vaixell amb un nivell de confiança del 9524 (valor de R — 2) i amb un error del 226. I 
Analitzant l'itinerari es poden fer 4 vigilàncies en 1 hora. En cada vigilància s'han de controlar 12 llocs de 
treball i han de fer-se 36 vigilàncies diàries, en consequència el total d'observacions diàries annotades són: 
12x 36 s 432. 
Determinar el número d'observacions necessàries. 
El percentatge mitjà estabilitzat és un 5199 —'P. Calcular els lírvits de control 


Solució: FULLA DE TREBALL D'UN DIA 


DIA 1/5/96 
Lean 
OPERARI l.— If ronda 2 ronda j— eeee T P T96 T : treballar 
—— P — parat 
l 19 17 5396 
2 21 15 Jj 8870 
3 23 13 6494 
4 
sj 
6 
1 
8 
9 i 
10 
I 
12 
(22771 205 152.504 
Re , NE al 
z 
OBSERVACIONS i TREBALL 
MOSTRES Fi j 
DIARIES ACUMULADES (ON DIARIES 94. l m ACUMULADES 34 
15/96 432 432 "227. ) 525 JI 227 52.5 
2/5/96 432 864 235 34 7 462 53 
3/5/96 432 1296 185 44 647 50 
6/5/96 432 1728 240 36 887 SI 
po 5196 432 I 2160 214 49 l mol sl 
Lo 8IS/96 432 i 2592 Ll 242 56 1343 5 
9/5/96 432 3024 210 49 1553 1 /5Í4, Ll— percentatge 
i. 10/5/96 432 3456 230 53 1783 Call estabilitzat 
Es 


Mitjana: PS SI9, ———— —————e 
Limits de control —LCsp 73 i ED CL-Ba ny SO SLE3: NI O.SL (1 - 0.51 )/ 432) — 0.51 F 0.08 
J 


LCS 5 0.59 
LCI 5 0.43 
NP observacions necessàries: NSR:. cl pp FS 270,02: 41 - 0.51): 0.51 9600 (N 5 9900) 


x S'han fet 432 x 8 — 3456 observacions i s'haurian d'haver fet 9600 observacions. 
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GRAFICS DE CONTROL 
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— Diàries 
— Acumulables 


TEMA 11: ORGANITZACIÓ DE PERSONAL. GENERALITATS 


lI.1- ORGANITZACIÓ DEL PERSONAL —(2-4-96) 
Tracta del rendiment del treballador, es pot representar el rendiment de cada treballador mitjançant el volum d'una 
piràmide de base triangular en la qual cada vértex significa el seguent: 
.- El vértex de la cúpula representa el que pot la persona, o sigui la producció horària, que podrà fer cada 
treballador am l'equip que disposa. 
.- Els tres vertex de la base representen els factors especifics del treballador, el que sap, el que vali el que vol: 
El que vol: fa referència a l'interés que demostra pel treball 
El que val: és l'actitut o capacitat del treballador per cada lloc de treball que desenvolupa, la seva activitat 
manual i la seva inteligència. 
El que sap: fa referència al coneixement i entrenament pel treball que se ol ha destinat. 


Gràficament: POT 
VOL 
VAL 


SAP 


11.2.- INFLUÈNCIA DEL QUE VAL, SAP I VOL EL TREBALLADOR $ $ i Sl E 
Influència delque val: Fa referència al rendiment que s'obté d'un operari enel tcbal dd defactitut 0 canticois que 

tingui el treballador per aquesta classe de treball, per exemple, per ui treball de càrrega i descàrrega, ho faràn millor els 
treballadors fisicament més preparats, en canvi pel montatge de rellotges, aquest: mateixos treballadors Sacssaràn enla  ò. 


l'organització que es coneix com formació professional. " 
Influènica del que vol: És l'interés de l'operari en el treball, que fas seves Tela P 

tècniques i econòmiques sino també humanes, fa referència a controlar els treballadors com a persones individuals i i 

també com una família. 


11.3.- FACTORS HUMANS EXTERNS 

A més dels factors relatius al personal, referents al que val, el que sap, els quals depenen quasi exclusivament de les seves 
condicions personals hi ha uns factors extems que es valoren tenint en compte la feina executada en cada lloc de treball. 
Els factors humans externs són: 

I, : Valoració del lloc de treball: És quan s'estableixen les bases per a retribuir als treballadors segons l'importància i 
dificultat del treball que realitzin, es dóna una puntuació d'un lloc de treball i a més punts, més guanyarà l'operari. 

2, : Remuneració del treball: Les normes en que es basen aquestes remuneracions tenen per objecte establir un salari 
just i poder augmentar amb incentius la producció, oterint al treballador la possibilitat de guanyar més diners si realitzen 
més quantitat de treball, és el sistema d'incentius. 

3, : Qualificació pel mèrit: És la possibilitat de retribuir més a aquells operaris que desenvolupin la seva funció millor 
que els altres, aquesta qualificació no pot ser mesurada en terme de quantitat de treball, sino si la feina està ben feta o no. 


11.4.- FACTORS HUMANS INTERNS: RELACIONS HUMANES 

FACTOR DE TEMPS EN EL RENDIMENT DEL PERSONAL 

En la vida de l'activitat laboral del treballador, es poden distingir 4 etapes diferenciades: 

1" etapa del treballador: Orientació i formació professional: Es pot desenvolupar en la mateixa empresa o bé en 
escoles de formació professional. 

D'etapa: Adaptació al treball de l'empresa i formació professional complementària: El treballador s'adapta en aquesta 
etapa al treball i a l'empresa, i a mesura que pasa el temps s'incrementarà el vostre rendiment. 

3" etapa temporal: Activitat plena: Es quan el treballador està plenament vinculat en el treball i en l'empresa, aquesta 
etapa coincideix amb la plenitut de facultats intelectuals i físiques de l'operari. Per aconseguir tat aixó l'empresa utilitza 
diversos estímuls verticals que fanreferència a incentius econòmics, s'augmenta la remuneració del treball a mesura que 
augmenta el seu rendiment, hi ha més uns estímuls de tipus horitzontal que fan referència a els ascersos i promoció, 
cursets i oportunitats de complementar la seva formació, els estimuls verticals o pesetes son preferibles durant l'etapa 
d'activitat plena. mentre que els estímuls horitzontals els prefereixen els de l'etapa de jubilació. 


d'etapa: Jubilació: L'empresa a de tenir prevista amb antelació la jubilació del seu personal, en aquesta etapa disminueix 
el rendiment màxim del treballador però per altre banda hi ha que aprofitar-la, per la gran experiència que te i colocar- 
lo en llocs de treball de més responsabilitat. 


El mateix gràficament : Actiu total 26 Estimuls verticals (pesetes) 


120 
MO ls caess saseeies Estimuls horitzontals (formació, 
100 ascens, promoció, cursets, etc) 


Aquesta Campana 
de Gauss representa la 
rendabilitat econòmica. 


11.5.- SELECCIÓ DEL PERSONAL. PROCESSOS A SEGUIR 

11.5.1.- AVANTATGES DE LA SELECCIÓ DE PERSONAL 

1.- Es redueixen els periodes d'aprenentatge i les despeses que es deriven dels mateixos. 

2.- Es millora Ja moral dels treballadors, els treballadors observan que es selecciona el més adequat per cada lloc de . 
treball sense tenir en compte les recomanacions. 

3.- Es millora la productivitat del personal disponible 

4.- Mitjançant l'anàlisi del personal es selecciona a les persones amb rers aptituts, sonceionsi coneixements que han 
detenisel asptasisndvelaopsegtt un lloc de iebell ofi ea te tgedrs PRE LM 


11.5.2.- TÈCNICA DE SELECCIÓ DE PERSONAL 
Hi ha una sèrie de processos a seguir on es determinen les condicions, aptituts i i coneixements dels aspi 
Primer s'estudia el lloc de treballi s 'analitza la feina que es realitza, la precisió enel treball, la posició 
l'esforç que s'exigeix, per exemple, per ser director s 'exigeix nivell intelectual, ràpida intuició, avaluació de valors econòmics, 
capacitat d'organització, excelent memòria de números, bona expressivitat verbal, per exemple, per. ser venedor es 
considera aspecte físic agradable, bona inteligència Verbal, aptitutc dialèctica er convèncer i vendre sa Lques) i 
bona memòria associativa de números i objectes. EE: et Es 


11.5.3.. CONDICIONS PERSONALS I APTITUTS DELS CANDIDATS EN LA SELECCIÓ. DE PERSONAL 
És valorarà les seguents condicions personals de cara al lloc de treball 
l.- Edat 
2.- Sexe 
3.- L'aspecte i la presentació, tenen molta influència a una l entrevista, es considera molt. 
4.- Aptituts sensorials, per destacar en tenim: visió de formes, de colors, de profunditats, bé audició o video d'intensitats 
i de tÓ, tacte, sentit tèrmic, el pes, rugositat, moviment, gust, olfat (aquestes darreres estàn relacionades amb empreses 
d'alimentació). 
S.- Aptituts motores, per destacar: destressa o habilitat digital, habilitat manual, velocitat de reacció de la persona i 
coordinació bimanual de les dues mans. 
6.- Aptituts intelectuals, en tenim de tres tipus de factors que s'analitzen mitjançant un examen psicotècnic: 
.- Factors d'inteligència: factor de raonament, factor de càlcul numéric, concepció espaial (coordinar molt bé l'espai), 
la comprensió verbal (saber el que diuen les paraules) i fluidessa verbal. 
.- Factors d'atenció: factor de concentració, factor de distribució. -: 
.- Factors de memòria: Hi han dos tipus, memòria de conceptes i definicions, memòria de formes, memòria de cares 
7.- Característiques de la personalitat: Són una sèrie de parelles contraposades: 
.- El control-neuròtic: -Des del punt de vista del control és aquella persona que té un gran domini de si mateix i 
molta força de voluntat. 
-Des del punt de vista del neuròtic és persona inestable emocionalment, facilment impresionable. 
.- Extroversió-introversió: -L'extrovertit és la persona sociable, comunicatiu, atrevit, despreocupat 
-L'introvertit és la persona retraida, pensatiu, escrupulós i poc comunicatiu 
.- Paranoidisme-submissió: -Paranoidisme engloba les persones violentes, agresives, irritables 
-Submissió engloba les persones submises, febles 
8.- Coneixements de la persona: S'analitza la capacitat de la persona per fer la feina per desenvolupar el lloc de treball a 
partir dels seus coneixements 
9.- Experiència: Fa referència a les aptituts que te la persona perque ha fet previament les tasques que es demanen en el 
lloc de treball. Per exemple, per a ser cap de manteniment es demana tenir molta experiencia, també és cert que hi ha 


demandes de treball que no es demana experiència perque l'empresa vol formar ella mateixa els seus treballadors, 
aquests exàmens tipus lest qye han de fer, han de ser fiables (han de tenir confiança de la persona que el ai elrep), vàlids 
tadequats al lloc de treball) i tipificats (tothom a de fer el mateix exàmen per un mateix lloc de treball). 


11.6.- PRACTICA DE LA SELECCIÓ DE PERSONAL (19-1-96) 
Les fases a seguir en una selecció de personal són les segients: 
L.- Anàlisis del lloc de treball: Fa referència a les característiques que te que desenvolupar l'operari en el lloc de treball, 
per exemple, un director i un venedor com a característiques del seu lloc de treball tenen que atendre els clients, omplir 
formularis, classificar documents, arxiu de documentació, tractar clients tenint en compte que alguns són extrangers, 
horari de treball i remuneració. 
2.- Determinació de les condicions del candidat: L'empresa proposa quines són aquestes condicions que ha de tenir: 
edat, sexe, aspecte, etc... 
3.- Reclutament dels canditats: L'empresa oposa el coneixement a través de: 
a) Oficines de colocació (INEM) À 
b) Els taulers d'anuncis de la propia empresa, a vegades hi ha preferència per a treballadors que ja estàn a la 
pròpia empresa. 
c) Anuncis a la premsa 
d) Escoles professionals 
e) A través de la competència (quan altres empreses soliciten el mateix lloc de Bo BelDL 
4.- Classificació de les sol-licituts: Hi han de tres tipus: 
ler grup: Refiusats (rechazados), no se adapten al perfil del lloc de treball 
2on grup: Dubtosos 
3er grup: Acceptats, reuneixen el 10024 de les condicions que soliciten. 
S.- Entrevista preliminar: És fa mitjançant una carta O a vegades per teléfon, es solicita una entrevista amb totes les 
persones acceptades, es coneix a la persona, es parla de les característiques del lloc de treball, de les obligacions i de les 
proves que tindràn que realitzar. 
6.- Proves i test: Hi han diferent tipus de test: 
Test d'oficines: 1- Prova de la memòria: es valora la capacitat de retenció de dedi: 
2- Test o prova de la distribució: es valora la capacitat per classificar, la capacitat de càlcul 
3- Prova de còpia: és la capacitat de reproduir La, 
4- Prova de problemes: es valora la capacitat per resoldre problemes raonadament 
S- Prova de la fluidessa verbal: es valora el nombre de paraules d'una determinada classe 
que el canditat recorda en un temps determinat. 
Test de personalitat: Per saber el caràcter de la persona, si és extrovertit, si és introvertit, una p'ntuació elevada 
significa una persona molt activa, pràctica i comunicativa, ara, una puntuació baixa significa que és una persona 
pensativa i analítica. 
Test de la sinceritat: La sinceritat és contestar el questionari honradament sense enganys. 
Prova d'idiomes 
7.- Selecció definitiva: És realitza mitjançant una entrevista final, en aquesta es recorda al candidat o candidats les 
obligacions i drets en el treball, s'especifica la retribució definitiva i el lloc de treball definitiu. 
Quant hi han diferents candidats a escollir llavors hi han dos tipus de selecció: 
1- Selecció per rangs: on els candidats es distribueixen per grups i s'ordenen, de cada grup es trien els millors. 
2- Selecció per comparació de parelles: Veiem un exemple amb canditats. Les X. indiquen un valor negatiu, qui 
tingui més creus negatives respecte als altres serà el pitjor candidat i qui tingui menys serà el millor. 


$ 


Sl nox ordenació 
Jer Candidat 1 millor que 2.3 i 4 però pitjor que S i ò 
i drt Candidat 2 millor que 3i 4 però pitjor que 1, Sió 
Sió Candidat 3 millor que 4 però pitjor que 1, 2, $ i 6 
i 6è Candidat 4 millor que cap i pitjor que 1, 2, 3, Si ó 
j ler 3 — Candidat 5 millor que 1, 2. 3, 4i 6 i pitjor que cap 
don Candidat 6 millor que 1, 2, 3i 4 però pitjor que $ 


8.- Reconeixement mèdic: Quan només queden 1 o 2 candidats és fa un reconeixement mèdic de tots dos. 
9.- Designació del candidat. 


UnVu 


11.7. FORMACIÓ PROFESSIONAL. OBJECTIUS 
Hi han dos grans objectius a assolir: 
1.- Millor preparació de l'individu per desenvolupar el lloc de treball 
2.- Augmentar la productivitat de l'empresa 
Des del punt de vista del personal les avantatges són: 
- Millor coneixement del seu treball 
- Més eficàcia a la realització del seu treball 
- Possibilitat de promoció 
Des del punt de vista de l'empresari, les avantatges són: 
- Augment de la productivitat 
- Disminueix els efectes de fabricació i augmenta el nivell tècnic de l'empressa 
Condicions de la formació professional: 
1: Corre a càrrec de l'empresa, perque és una inversió per la mateixa. 
2: Ha de ser permanent, perque la tecnologia evoluciona constantment 
3: Ha d'estar programada, hi ha d'haver un programa 
Nivells de formació professional: són els segients: . 
- Aprenents 
- Especialistes 
- Comandaments (mandos) intermedis 
dE Comandaments superiors 


UNA, ., 


TEMA 12: VALORACIÓ DELS LLOCS DE TREBALL 


12.1.- VALORACIÓ DELS LLOCS DE TREBALL: CONCEPTE, AVANTATGES I DESAVANTATGES 
Concepte: La valoració dels llocs de treball té com a finalitat determinar de la manera més objectiva possible el treball 
que es desenvolupa en cada lloc de treball amb independència de l'operari. 
dAvamarges: ler: Defineix les caracteristiques de cada lloc de treball 
2on: Fa més justa la remuneració i així resulta proporcional al treball que realitza 
3er: Disminueix les reclamacions per salaris, ja que els treballadors es rettibueixen enbase a valors objectius. 
4rt: Millora la motivació dels treballadors 
Desavantarges: ler: Augmenta els costos administratius degut al personal ques 'ocupa de la valoració 
2on: Dificulta la rotació del personal (el canvi), perque ningú no vol anar als Togs de menys retribució 
3er: Cada empresa te que establir el seu propi manual de valoració — ..: 


12.2.- SISTEMES DE VALORACIÓ i 
Hi han uns sistemes no quantitatius i sistemes quantitatius: 


Sistemes no quantitatius: — - Valoració per classificació jeràrquica 
- Valoració per classificació en categories — 1 

Sistemes quantitatius: - Valoració per puntuació de factors A A 
- Valoració per comparació de factors i j : 


12.3.- SISTEMES NO QUANTITATIUS 
12.3.1.- SISTEMA DE VALORACIÓ PER CLASSIFICACIÓ IERÀRQUICA ell 
Aquest sistema es basa en l'ordenació dels llocs de treball de l'empresa segons les circums 
ler: Dificultat del treball 1 
2on: El volum de treball que es realitza 
3er: Responsabilitat que te el treball 
4rt: Supervisió sobre el que s'ha de fer 
Sé: Experiència 
A part d'aixó hi han dos procediments: — Y 
L.- Classificació segons la seva importància: S'orderia d'interior 8 superior categoi 
d'un producte: personal de neteja, empaquetador (embalatge), auxiliars (peons), personal d'ofici, oficial administratiu, 
2.- Classificació per comparació de parelles: Es realitza comparant cada lloc de treball amb el resta de llocs de treball, 
marcant ambuna Xels que es consideren inferiors al comparat, quan s'ha acabatla commpegagió es dosmues Scala de 
X de cada lloc de treball i s'ordenen: raipsa a Mal 


Les dinedó de 
2 i 


Exemple d'ordenació per parelles: 
Empaquetador 
Soldador 
Peó 
Cobrarà menys SV. Rectificador 
Cobrarà més ——P Preparador de màquina 


Oficial administratiu 
El nombre de creus o de comparacions que és necessari realitzar per una empresa que te n nombre de llocs de treball és 
la segient: n'ín-l) ú-(6-1) 
a o —— enaquest exemple: N s.15 
2 2 


Com hi han 6 llocs de treball. són necessàries 15 creus que ens ordenen els 6 llocs de treball, comptem-les al quadre). 
Quan a l'empresa hi han varis controladors, és necessari calcular la correlació de Spearman (: entra sovint a EXAMEN) 


P Ruc 
: 6-x-d: 
CORRELACIÓ DE SPEARMAN RES a ——— 
je nm) i 
En la correlació de Spearman: n 5 nombre de llocs de treball 


d — diferència entre els nombres d'ordre de cada lloc de treball de l'ordenació 
que hem qualificat agafant la mitjana i el nombre d'ordre que ha assignat 
valorador que controla 


Senyo cd z 
Per que la variació feta pel CONTROLLER sigui vàlida la correlació ha de ser igual o superior a 0.8. 3 
cafude debe les de heball 


VALORACIÓ clicl BJ El Al DI J Hlj I F mtana Je dames valordec 
Mitjana lat al al siel 7) 8) 9) ve Le 
Valoració sr. Z. 12 13 id 4 Tl 6lo9ls 8 10 saiie a 2 d.5 
d CET CCE ESC EC TC RES ES sr El 
d' I Il 4) 0 l 41 ol a 9 I 0 n-td ss àlc a 
sl 
de Nèana-Se 2 do resa T El 
) 6:24 de pe 
3 (XX) Rsl- eren Ni 85 5 0.8 Valoració realitzada pel senyor Z és correcte 
10: (10: - . ple tt ls pe peti dl id ps 


Conclusió: és acceptable la valoració del controller sempre i quan la correlació sigui major o igual a 0.8. 
Si la correlació és menor a 0.8 s'ha d'eliminar aquesta valoració i s'ha de tornar a Caloular. : : 
Si la correlació és de a 0. 8, es considera o com. la valoració i la persona que ha valorat ha realitzta una feta 
valoració. — L i 4 


2.3.2.- SISTEMA DE VALORACIÓ PER CLASSIFICACIÓ EN CATEGORIES 
La técnica per valorar els llocs de treball es basa en el seglient esquema: .: 

i Quins factors hi ha en el lloc de treball2 X pe AS 

i Quin grau existèix de cada factor2 

i Quina és la puntuació de cada factor2 : Li 
i Quina és la puntuació total del lloc de treball2 
A partir d'aquí la valoració requereix dos fases succesives: 


41. Establir'el mantial de valoració 
- Valora dels llocs de treballi utilitzant el manual 


12.4.- SISTEMES QUANTITATIUS A 
Manual de valoració: L'establiment d'un anyal de valoració segueix les seplents fases: i is 
1- Objectiu del manual 5: 3 dedi 
2- Formació d'un comité de valonció 
3. Selecció de factors 
4- Selecció dels llocs de treball 
5- Informació del personal 
6- Es programa el treball 
7- S'analitzen els llocs de treball 
8- Es calculen els factors 
9. Es prepara el manual de valoració provisional 
10- S'estableix el manual definitiu de valoració dels llocs de treball 


12.5.- PROCÉS PER ESTABLIR AQUEST MANUAL (26-4-96) 
1, factor: Objectiu del manual de valoració: A l'empresa hi ha diferents sectors i s'han d'establir grups homogenis de 
personal, així per exemple podem establir 3 grups homogenis: 
l.- Per operaris de taller 
2.- Pel personal tècnic 
3.- Pel personal administratiu 
2,, factor: Comité de valoració: En general estàn formats com a mínim per 12 persones de les segients categories: 
- Tècnic especialitzat en valoració que dirigeix el grup 
- Representant de l'empresa del nivell 
- Representant del comité d'empresa 
- Grup d'analistes de treball 
- Cap de secció que corresponen als llocs de treball analitzats 
3, factor: Selecció de sectors: Els sectors que s'han de considerar són: 
1- Capacitat necessària per relitzar el treball 
2- Responsabilitat que exigeix el treball 
3. Estorç de tota classe per realitzar el treball 
4- Condicions en que es desenvolupa el treball 
Tenim subfactors que es diferencien en $ graus de dificultat 


RO g 


4, fàctor: Selecció dels llocs de treball: Significa analitzar d'acord amb el manual de valoració els nivells de treball i 
seccions que cal valorar. 

S, actor: Informació al personal: Una vegada seleccionats els llocs de treball s'ha d'informar als operaris que els ocupen 
de que es tracta d'analitzar la classe i característiques del lloc de treball amb independència de la persona, aquesta 
informació pot realitzar-se mitjançant circulars dirigides directament als operaris i als comandaments O bé mitjançant 
avisos en el taulell de l'empresa. 

6, factor: Programa de treball: És l'ordre del treball el qual segueix el mateix ordre en el que es fa el producte. 

7, factor: Anàlisi dels llocs de treball: Es fan servir uns papers on es donen els diversos factors, s'analitza el lloc de 
treball factor a factor. : 

8, factor: Valoració de facors: És la consequència de l'anàlisi realitzat, a cada factor i lloc se li signa un grau comprés de 
La 5 hi han 5 graus, execpete el factor 9, que només en te el 1,3, 5) I : 

9, factor: Manual provisional: S'ensenyen els resultats al cap de secció 


NOTA: AQUESTS FACTORS VENEN EN TAULES QUE ES DEIXARÀN DUR /. L'EXÀMEN, NO CAL 
APENDRE'S-LES DE MEMORIA. I 3 3 


La taula tipus de cada factor és la seguent: on'FACTOR ni descripció" descriuen el tipus de factor que analitzem: 
FACTOR l: Formació : 


FACTOR n FACTOR 2: Experiència 
Descripció FACTOR 3: Iniciativa 
DT Condicions 1 FACTOR 4: Esforç físic . 
GRAU (definició) FACTOR 5: Esforç mental 


Actualitzar x 200 FACTOR 6: Responsabilitat d'equips, és l'uruca relacionada amb diners 
Actualitzar x 200 FACTOR 7: Responsabilitat per material o producte. . 1. dat nit 
FACTOR 8: Responsabilitat per la seguretat d'altres. —.. —,." 
FACTOR 9: Responsabilitat per treballs d'altres, (un empleatinstrueix 
FACTOR 10: Condicions de treball (ambient) — als altres empleats) 
FACTOR 11: Riscos inevitables, tiscos per dccidents de treball, Tisc 
on 'GRAU indica el nivell del subfactor. ca per la salut... 


uso N— 


12.6.- ÚS : 
Per fer aquest apartat es resoldrà un exercici ja que es tracta d'agafar pràctica. 


EXERCICI: Valorar el lloc de treball d'un preparador de fressadora universal de control numèric: 

La màquina te un preu de 40 milions h 

Les peces que es fàn en aquesta màquina són de preu unitari de 800 ptsi és realitzen en grups de 12 peces 

Funcions a realitzar: 

.Per cada grup s'ha de preparar la màquina i realitzar la 1" peça, que una vegada confeccionada verifica 
personalment abans que l'operari que fa les restants peces les efectuii (no sé si s'entén al l'enunciat però 
es fa léstudi per una sóla peça, sino ens faria dubtar en el factor de responsabilitat del material). 

Esforços a realitzar: 

- Fins a 1ORg de pes per peça 

- Esforç mental adequat per deduir l'ordre de les fases: velocitats, avenços, i de les eines corresponents 
per cada tipus de treball. 

L'ocupant del lloc ha de ser un enginyer tècnic. 


ll quadre de la pàgina seguent és una dada del problema l'únic que s'ha d'anar lent és minar factor 
per factor les taules de cadascun dels factors. en funció de l'enunciat i de les nostres decissions s'ha de 


da È L d i en funcio d'ai da un dels È 
valorar cada factor amb un grau de la 51 en funcio d'això puntuar cada un dels actors. 


— R 
Slumant els punts de l'empresa tenim que el mínim de punts són IOO (tots factors amb grau 1) 


h màxim de punts din SOQ ltots lactons amb grau 8) 
I : n h ' r Es ea R ' h i " 
ten: t—onmació: a l'enunciat es demana tormacio tècnica. mirant la taula s escull arau 4 


ss di , I I A É — VE 1. 
2on: texpemencia: veiem que el 2. grau es de 2 anys tel 3 grau es de 3 anys, es criteni nostre escollim 


I 
È 
j ca deli dessió que en luació del lle: Je Ereball escollim que ei necessitin 3 anys d'aspeviència, grav 3. 


Ser: iniciativa: llegim la taula. com el treball es realitzar una peça escollim grau 4 


què: Esforç físic: peça de i9 ha. escollim pes mitjà: grau 3 

Sé: Estonç mental: grau 3 

bé: Equip: és l'únic d'aspecte econòmic, escollim grau 4 (envecordar-se'n de multiplicar per 200) 

j6: Material. com són només 8B0OO pts ha de ser el grau I 

86: Seguretat: grau 2 

Qé: Treball (per fer feines mecàniques): grau 3 (només hi ha grau I, 315, escollim l'intermig) 

I0é: Condicions de treball: gvau 2 (lleugerament brut però no afecta a l'estat físic ni mental) 

llé: Riscos: grau 3 (hi ha perdua de membres físics, perdua de visió) 

Sumant el total de punts assenyalats s'obté que la puntuació pel loc de treball és il 308 pts. 

Els convenis col-lectius funcionen d'aquesta manera, es a din està basat en punts i en lunció de la 


puntuació del lloc de treball, es cobra per punts. 


GRAUS 


FACTOR 2 Ú 3 4 5 
CAPACITAT 5094 
1 Formació 14 28 42 Gà n 
2 Experiència 22 44 88 110 
3 Iniciativa i4 28 y) N 
—I (14 

ESFORÇ 1596 q5 
4 Físic 10: 20 h 40 50 rei 
5 Mental EN ERS. 10 dS 20 25 Pe 4 

: El) 4 P 
RESPONSABILITAT 2094 q03 
6 Equip 10 15 25 


5 
7 Material 6 10 
8 Seguretat 5 10) 15 20 25 
9 Treball 5 I 10 (BD 20 25 


CONDICIONS 1596 
10 Treball 10 
11 Riscos inevitables 5 


V —ío 
o Leito) 
o 
x 
o 
an 
o 


TOTAL PUNTS 100 


LA PUNTUACIÓ PEL TREBALL ÉS DE 308 PUNTS 


TEMA 14: SALARIS RELACIONATS AMB LA PRODUCCIÓ 


14.1.- SALARIS RELACIONATS AMB LA PRODUCCIÓ. INCENTIUS 

Concepte de salaris amb incentius: Proporcionen una remuneració lligada a la quantitat o qualitat del treball que es 
realitza. S'anomena prima a la producció a l'accés de remuneració sobre el salari base a la indústria moderna mecanitzada 
i amb divisió del treball. Gran part dels treballadors realitzen fabricacions sèrie i per interesar als treballadors a la fina 
s'estableix el sistema de salaris amb incentius. 


-ldvantatges del salari amb incentius: 
1J sdvantarges pel personal: a.- Obtenen majors ingressos 
b.- Es sentren més segurs en la seva ocupació perque augmenten la productivitat 
que implica increments de producció i augments de rendiment. : 
C.- Treballen amb moral més elevada per que els ingressos seràn els que corresponguin 
amb justicia. 
2J Advantatgesper l'empresa: a.- Reducció dels costos de fabricació com a consequència del augment del rendiment 
b.- Es seleccionen els bons operaris ja que aquests obtenen uns ingressos HpsfES 
5 derivats del seu rendiment i per aixó no canviaràn d'empresa. 
3/ Advantatgespel consumidor: —a.- Obtenen els articles fabricats a menor cost i a menor preu. 


Condicions que han de reunir els salaris amb incentius: 

1J Han de ser justos: S'han de fer únicament per estimular els treballadors però sense Rtiarló los a fr treballs excessius 
ni exposar-los a un accident. Les remuneracions han de ser proporcionals a la capacitat de treball, al seu esforç. L 

2J Han de ser sencills: Entesos pet qualsevol treballador, el qual ha de saber calcular la seva pròpia prima de producció. 
3J Han de ser eficients: El temps tipus establert ha d'estar ben calculat. S'ha de calcular ràpidamentla producció de cada 


operari i s'ha de pagar sense retard. 


14.2.- SISTEMES DE SALARIS AMB INCENTIUS I 
14.2.1.- SALARIS PROPORCIONALS A LA PRODUCCIÓ 


1.- Salaris amb preu per operació o peça o 'a destajo': 4 
Es fixa un preu per peça produida i es calcula el salari total: P — preu peça 


n — nombre de peces realitzades 


Advantatges: - És clari sencill 
Inconyenients: - El preu de l'operari ha de variar segons la seva categoria 


-La remuneració mínima obtinguda per l'operari ha de ser el salari base encara que no arribi a fer el 
nombre de peces necessàries per assolir-lo. 


94 Ingressos Pd 
100 ( 
I 


201 
I 
I 


9 Rendiment 
20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 


m— pe 


Salari basc 


2.- Salaris amb prima pel temps estalviat: 
Es HX el temps necessari per realitzar una operació o peça, ès conten les peces realitzades i es calcula el temps teòric per 
realitzar-les: 


Ten en T — temps teòric 
T, — temps per operació o peça 
I ns nombre de peces 
El salari total: Sssp: T : T, — temps real 
ple) T - T, S prima de produccià 
SAT STS S, Ta" Sa TOTA 1, S, " Salari base 


3.- Salaris amb prima per punts Bedaux (10-5-96 ) 


En aquest sistema es determina el número de minuts de temps tipus que són necessaris per fer una operació O peça, el 


número de minuts de temps tipus són els punts Bedaux: 
n — nombre de peces, o nP d'elements construits 


T,Fp:n 3 p- punt o minut de temps tipus 
Sy — salari total 
8,5 Sa Ta $ Sa CT," Ta) / S, 5 salari base 
T, ST — temps tipus teòric 
Amb aquesta expressió s'introdueix un factor multiplicador D, (temps que l'empresa. dóna per fer el treball) 
tindriem donçs: È T, — temps real 


. XS factor multiplicador (Aincentiu/Aactivilat) 
Ís, GS, 'T, HR 8, (T,eTA ) Quan Rel —S són salaris proporcionals a la producció 

Quan Rel —o sónsalaris proporcionalment menors que la producció 
RA Quan X 21. sò són salaris proporcionalment majors que la producció 
Aquest factor R es fa servir quan no es poden fixar temps tipus amb certes garanties o quan els operaris no coneixen el 
treball, és conegua com X d'activitat, és tracta d'una pendent: . , 4 GE ere dl AR 

OR Ay/Ax . Ay sinerementincentius . Ax — increment activitat 

Per altre banda es pot donar una R' de qualitat que modifica la prima calculada amb R, és a dir la prima es Galcúla en 
funció de la qualitat, en funció del percentatge de rebutjos (peces mal fabricades) tindrem una R'.o una altre. i 


de Lc ARAG a P ufete 
14.2.2.- SALARIS PROPORCIONALMENT MENORS QUE LA,PRODUCCI 


Sistema Halsey: . D'agiga Sens L 
En aquest sistema l'operari rep una prima menor que el temps 
: Esl/ím 0n 
Sistema Roman: I RR 
En aquest sistema X. és igual a la relació que hi ha entre el temps empleat. 
: RET,/T, sis p Fien) 


14.2.3.- SALARIS PROPORCIONALMENT MÉS GRANS QUE LA PRÒ UC 
Sistema Taylor: . i de, Dl LE 
Aquest sistema es composa de dues tarifes: 
l.- Proporcional a la producció:.— P, 
2.- De un 3026 a un 5094 més elevada que p, 
Definim: P, — tarifa baixa 
p, — tarifa alta: 1.3p, (3086 de p,) : 
n, — n mínim de peces per aplicar una tarifa alta 
n 5 n' de peces realitzades 


ce Salari cn P, 
Salari sn 'p, 


Sistema de percentatge variable o sistema 140-150: ig 4 
En el sistema 140-150 les primes augmenten a mesura que augmenta la producció de l'operari. 
Tarifes: L.- Producció normal: percentatge 10024 o inferior es cobrarà el salari base i 
2.- Producció òptima: percentatge 14026 es cobrarà el 15039 del salari base 
3.- Produccions intermitges: el que correspongui proporcionalment 


EXERCICI: Un treballador rep el salari mensual per hores treballades a raò de 800 pts de salari hase més incentiu pel 
sistema Bedaux. L'incentiu és el 35 24 del salari hora, calcular el salari del treballador en un mes de 160 h 
en el qual s'han efectuat els seguents treballs: 

. 395 peces de valor punt o minut de S punts Bedaux i el temps real utilitzat és 25 h. 

- 800 peces de valor punt o minut de 4 punts Bedaux i el temps real utilitzat és 48 h. 

- 64 peces de valor punt o minut de 50 punts Bedaux i el temps real utilitzat és 40 h. 

- 26 peces de valor punt o minut de'97 punts Bedaux i el temps real utilitzat és 35 h. 

- 8 hores de preparació de maquina a l'activitat promig assolida en les quatre operacions esmentades abans 
- 4 hores ha estat parat el treballador per avaria de la màquina a una activitat de 70. 

Calcular el salari mensual del treballador: 


Solució: ST 2 Sala Sa 6 (Tp-Ta) Se - 8 qu Els H 
TR 2 160 has 
d'e pa P: puot Apes 
no: N de pees 


Mary: URU 41 


a Valor port a minat ar Ú 
i Res dlempt tips des ag de tuplts pe votar Bed. 
i È - Ralgaté ea adiiel 
345 I 
L BL£ - j. 
gdo 4 Riu dimt i EE 2 4247 1 
64 50 RE 
26 47 Reràmat y 39) Glubda en reladó 
d'achutat 69 MC ima 
Es ga 
Escala , ço (nata) vyd (arhima 
Fravta Sdema Bedaxi: se. Sa Te 4 E Sa (Te A) om PE a 
ACTIVITAT 
Srz Q80-l66 4 IC-Yd9 (IRG 48 —l 60) i Al 384, d 
ia A re i Jaaument ente actuatafs 
Glal da Ri prima o ola vid Temps Siena: tée ma i 
A rant — y Por eis Tea x Rendiment - Te : 
88/, i ls Ms el TG Es EE 
é x Sa re Uabal  UQA LA T. Pla 
dé Aehulat o i Gmail di era s' d.V(6 I 
33/, Bedaux hu TO, a 4.66 
Nos adyr 60 ——— Es 
Rrhihumt a la lemiba i llsol  Llaç 081 Te 
Ç demà Ta ha ebalader daus Gipes 
ST2 (29.000 ps — (seuz Gulema Be davx Ei Batart: Dan 
Sr 2 129.080 41.08 (R6 0Ç-160):86 0 Sr he tt 


ST a 128090 4 30 362 2, el 53 307.2 etsl 


naquile dl que farta alutat lupuma . 
Camb ovlema Bedma ena Puma di pedres ) 


EXERCICI: Una empresa te establert el sistema centessimal de salaris amb incentius i es paga el salari base hora quan 
no s'assoleix l'activitat normal, durant les preparacions de màquina es dòna una activitat inferior a 2 punts 
percentuals de promig mensual aconseguit per determinar l'incentiu corresponent. L'incentiu màxim és del 
13824 del salari base hora acceptant que l'activitat màxima és de (33.3324. Una vegada trobada la prima, 
la mateixa es modificarà en funció de la qualitat, s'aplicarà: 

R'::0.9 si els rebutjos (peces mal fetes) són majors o iguals al 496 

R'- I si els rebutjos són iguals o més grans al 394 

R's 1.2 si els rebutjos són inferiors al 324 

L'anàlisi de la producció durant el passat mes d'abril (20 dies laborables) amb jornada de 8h/dies, dòna les 
segúents activitats de l'operari: 

En 40 hores realitza 2000 peces que tenen assignades un valor de temps tipus 2307 (sistema centessimal) 
En 50 hores realitza 2800 peces que tenen assignades un valor de temps tipus de 20020 

En 60 hores realitza 3000 peces que tenen assignades un valor de temps tipus de 25090 

La resta de temps es deu a la preparació de màquina. El salari base és de 800pts/h, els rebutjos suposen un 
1.524 de la producció. : 

Calcular el salari del treballador 


Solvad :— San de pecar ha dades al. ogtema tmesgimal : 


- 
Lemps al a Ban no huys Real TR Veup Tipvé Te Adhalat ZA "Te Frtal 


ps a : 
La c6a 

Moh DO qaa.ogoS hà 2449 RddeS 39090 7 5 /. qod do x us Le 60 
ah ES Ses. 860 lo 2gga Rg.3290 20098 NN Z Sao. 046 x 2/8. 660, 040 
GA h x  gaa. add — 4 3069: A qo 9 q805. 125 Z Guo.0ud X126/, 3.750. 060 
4.500. 660 L 339.641 


Àtimtat poma ASS Lu DUE SL  / 
de hebhall ah has l.300. 084 


Ass haalades A me dieil amb 90 dun halmablis de prnada Ph ha : 


Tema dni s Aodtes x Dhom . 166 hortes da Rebal al mes datal 


H A , - 
era mà que na, dedh — (uossdzo ) so luh fores que pana. uo de la masc quMa 
—— ES 
foren da Mball Vors 
U A ma — Baballades 
Rehutat (repaacd màquna £ lg-4 u6Y. é (le. 
GOnversió 4 (0 Mcms de pa pan u£ —S la, os EX Llo ss l6.680 qu ponaua" maquina . 
MRtodals  d.5ro.889— dabal Te—etal i — L379 606 
lvo.ev4d - É Na edo 
freparauó a 
le a 1. 8g6 06 Ols 
Fra teva esa j : i 
Àehatat bx (EC 60 qe D 2. 25 L 
I. Goo.6s 0 o vl 
Àpreaur Fran 3 Sre Sa TR 4 le Sa CteTa) 
St 2 PG0-160 4  .g6a (P9. RP — 16610.) 
Glul de : 


Les d Fedet 


or Bolème Gulessima) de le. LE) 
ie 3 EP d'ahudfat Es 


Dbohtmt a h lrermla: se l28. 680 4 Eeses) len CEIIÓ 


Vunvnat tb qua d'ona alte e, hr dobagrems fem dulundat 

Re de qualida t : 
4 puma. 2 26.083 ps eu media 2n fenad 4 h qualse. 
(om a dada dd peldema en donen que ela abaltges 286 er de en de 
ham d'in lis lec ta aqui Flog pe bes 7 1 di 
CRT 3 Z £ hijos E 4 / 
Ed. La gu nabutjes 4 8 / 


da (ima de Junhiva, Una : i 
É: 4 
98003 LD ee Graag gen" de apa 


Svmem aquat ny. teua al'salane Ad cama made 7 


jsr- les eva 4 3lega € 189.280 gls 


OCI . 


TEMA 15: ORGANITZACIÓ DE LA PRODUCCIÓ (17-5-96) 


IS.I1.- ORGANITZACIO DE LA PRODUCCIÓ. CAMPS DE QUÈ CONSTA 
"Avantalges: Els camps i fases que es desenvolupa en l'organització i la producció són: 
1'fase.- Previsió de vendes: Amb probabilitat de realitzables 
29/ase.- Previsió de fabricació: En base a la previsió de vendes es fa la previsió de fabricació i els elements 
necessaris per portar-la a terme (p termini). aquests factors són: - personal 
- equip 
- materials 
- diners 


3"fase.- Realització dels plans de fabricació 
4'fase.- Conversió dels plans de fabricació: Convertint-se en programes de fabricació detallant la forma de 
portar-la a termini i assenyalar les dates d'acabament. 
S'fase.- Llençament de la producció: Llençament és posar en pràctica ds programes de fabricació 
6"fase.- Impulsió: Significa pendre mesures perque es RA el programa mg) i controlant totes les 
accions retardades. . 
Tfase.- Correcció de les desviacions produides respecte els programes sutlitzats 
En línees generals l'organització de la producció segueix les fases establertes i estudia com es preveu la producció 
necessària i com es planificai i programa i com es posa en marxa els elements necessaris Egel obtenir-la, el seu ELL és 
aconseguir produir més al menor cost, es a dir màxima producciói i mínim sost AH : 


15.2.. AVANTATGES DE L'ORGANITZACIÓ DE LA PRODUCCIÓ — Si $ 
Cal distingir les avantatges per l'empresa, les avantatges Pel personal personali les avantatges pel client i di ai ee 
dyantatgesper l'empresa: —1.- Augment efectiu de la producció ja que hem estudiat com treballen les màquines i h 
disminució del temps de parada. . datga, PR i 
2.- Es redueix el capital necessari pel procés de fabricació per 
de fabricació. —.... i 
3.- Es redueixen els preus de cost 
4.- Es compleixen millor els, terminis d'entrega: 
5.- S'obté informació per el-laborar presupostos 
6.- Permet fer tota mena de previsions: mà d'obra, màquines, giitbrials i 
dyantatgespelpersonal: — l.- Major seguretat en el treball 
2.- El personal ben organitzat treballa més bé 
3.- Obté majors ingressos al realitzar tasques ben planificades en temps tipus perfectament 
calculats. 
dvantatgespel client: l.- Reben les comandes en les dates previstes 
—2.- Poden reduir els seus stochs perque tenen la seguretat de que podràn tenirles existències 
en les dates fixades. 
3.- Els beneficis de la reducció del preu de cost dels productes , 


ninuir el material en curs 


15.3.- PREVISIÓ DE VENDES A LLARG I CURT TERMINI. TÈCNIQUES 3 
Previsió de vendes: La previsió és intuir amb anticipació el futur, es a dir, el que pasarà i requerir la col-laboració i 
coordinació dels diferents especialistes de l'empresa: 

Les previsions a llarg termini: comprenen generalment periodes de 3 a $ anys i s'han de revisar cada any, tenen com 
objectiu assegurar el desenvolupament econòmic de producció de l'empresa, l'avaluació dels factors i l'evolució tecnològica 
Les previsions a curt termini: comprenen períodes de I o menys d'un any i s'han de revisar cada 3 meos. Objectiu: 
ajustar la produccio a les vendes que s'han fixat, millora dels elements de producció per obtenir millor rendiment. 

Les previsions a mitjà termini: són les camprese de l a 3 anys. 


15.3.1.. TÈCNIQUES DE PREVISIÓ DE VENDES A LLARG TERMINI 

Es la base de les demes previssions. el volum probable de vendes es el que marca el volum de producció necessari per 
poder entregar les vendes i d'acord amh aquesta idea realitzar les previssions de l'equip del personal i dels materials, la 
previsió de les vendes es fa analitzant les tendencies a llarg i curt termini, en les previsions a llarg termini cal considerar 
els segients factors per poder fer previsions: 

1/ Increments demogràfics: Per que es tradueix en clients potencials 

2J Desenvolupament tecnològic: L'aparició de nous materials pot desplaçar aaltres utilitzats tradicionalment: Exemple: 
els plàstics desplacen el metall 

3/ lugment del nivell de vida: La qual cosa fa augmentar el nombre de consumidors de produetes. Exemple: cotxes 


41 Cicles econòmics i les seves etapes: Les etapes són: —- L'expansió 
- La crisi 
- La reactivació 
5/ Variació en la gpalació: en el dret, en les normes (van variant les coses) i en la política econòmica 


15.3.2.- TÈCNIQUES DE PREVISIÓ DE VENDES A CURT TERMINI 

S'han de tenir en compte per fer les previsions: 

1) Variacions estacionals: En l'estiu es venen ventiladors i en l'hivern es venen estufes 

2J La moda: Fases de la moda: 1) Iniciació, en la qual els preus són alts i pocs clients 

) 2) Popular, en la qual els preus són normals i màxima producció 
3) Final, en la qual els preus són baixos i al moda desapareix 

3) Articles de demanda imprevista: Per exemple: vendre medicines en epidemia de grip 

4J Bens de demanda coneguda: Són els axticles de consum frequent. 


15.3.3.- TÈCNIQUES OPERATIVES DE LA PREVISIÓ DE VENDES 
Aquestes tècniques són les segúents: 
1J En base a les vendes realitzades anteriorment: a) Mitjançant percentatge dignes sed teòrica 
a b) Mitjançant l'estudi de la línea de tendència ——ò a partir de 
"la recta de regressió es fa una extiapolació. 

2J Mitjançant la correlació: La Uerrelació és la relació recíproca entre les variacions de dos factors. : 

Correlació directa: quan les variacions d'aquests factors tenen una ee positiva. 

Correlació inversa: quan la covariança és negativa 
3) Mitjançant informes dels agents san 


15.4.- PREVISIÓ DE FABRICACIÓ R LLARG 1 CURT ' TERM TÈCNI UES 
15.4.1.- PREVISIONS DE FABRICACIÓ A LLARG TERMIN 
Es basen no solament a la xifra de vendes segons en el que ja hém t sin que també es basa en el desduvalugament 
tecnològic dels productes, el qual pot fer variar la línea dels articles produits pérh productes amortitzats (o caducats) 
per uns altres totalment diferents, a més les previsions de fabricació à LLT cal teniren cómpte l'evolució de Uertipreea,t es 
a dir, el temps que necessita per cambiar la lbricagió ua article, P article 1 nou. de 


15.4.2.- PREVISIONS DE FABRICACIÓ A CURT TERMINI 
Es farà un exercici 


